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(54) Title: TOOL HEAD, ADJUSTER RING AND CUTTING MACHINE IN PARTICULAR A SCALPING MACHINE 

(54) Bezekhnung: WERKZEUGKOPF. VERSTELLRING UND SPANABHEBENDE MASCHINE, INSBESONDERE SCHAL- 
MASCHINE 

(57) Abstract: According to the invention, the wear in the region of the tool head of a tool machine, in particular a scalping machine 
for machining long workpieces with a round cross-section may be reduced, whereby a tool head with a tool holder is adjustable es- 
sentially axially to the rotation axis, in which the tool holder and the adjuster device each have planar slide surfaces which correspond 
with each other. 



^ (57) Zusanunenfassung: Damit der Verschleiss im Bereich eines Werkzeugkopfs einer Werkzeugmaschine, insbesondere einer 
Schaimaschine zum Bearbeiten von sich langserstreckenden Werkstucken mit rundem Querschnitt reduziert wird, schlagt die Erfin- 
Q dung einen Werkzeugkopf mit im Wesentlichen radial zu einer Drehachse verstellbaren Werkzeughalter und einer im Wesentlichen 
^ axial zu der Drehachse verstellbaren Anstelleinrichtung vor, bei welcher die Werkzeughalter und die Anstelleinrichtung jeweils uber 
1^ ebene GleitflSchen miteinander korrespondieren. 
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Werkzeugkopf, Verstellring xmd spanabhebende Maschine, insbesondere Schalmaschine 



Die Erfindung betrifft einen Werkzeugkopf mit im Wesentlichen radial zu einer Drehachse verstellbaren 
Werkzeughaltem und einer im Wesentliciien axial zu der Drehachse verstellbaren Anstellrichtung, bei 
welcher die Werkzeughalter und die Anstelleinrichtung jeweils iiber Gleitflachen miteinander korrespondie- 
ren. Daniber hinaus betrifft die Exfindung einen Verstelhing zum Anstellen eines Werkzeughalters gegen- 
tiber einer Drehachse, wobei der Verstellring eine konisch ausgctoildete Innenseite zum Bilden einer Gleit- 
lagerschale aufweist. Aufierdem betrifft die Erfindung eine spanabhebende Maschine, in*esondere eine 
Schalmaschine, zum Beaibeiten von sich langserstreckenden, insbesondere von zylindrischen und auch 
konischen, WerkstUcken mit rundem Querschnitt. 

Bekarmte Schaimaschinen haben einen um eine Drehachse bzw. um eine Bearbeitungsachse rotierenden 
Schalkopf, der eine Anstelleinrichtung fur mit dem Schaikopf umlaufende Werkzeughalter aufweist. Mittels 
der Anstelleinrichtung werden diese Werkzeughalter mit den daran angeordneten Werkzeugen gegenuber 
einem Weikstiick so eingestellt, dass die Werkzeuge beispielsweise eine Zunderschicht von einem warmge- 
walzten Material entfemen, so dass nach der Bearbeitung des Rimdmaterials als Ergebnis ein metallisch 
blankes Rundmaterial vorliegt. 

Eine derartige Schalmaschine ist beispielsweise in der DE 101 29 207 Al beschrieben, in welcher ein^ zu 
einer Hohlwelle verlagerbare Anstelleinrichtung im Bereich eines ScMlkopfes angeordnet ist. Je nach Ver- 
lagerung der Anstelleinrichtung werden Werkzeughalter bzw. daran angeordnete Werkzeuge radial zu einer 
Bearbeitungsachse bewegt. ffierdurch kdnnen die Werkzeuge individuell auf einen Durchmesser eines zu 
beaibeitenden Grundmaterials eingestellt werdea Insbesondere an den Kontaktflachen zwischen den Werk- 
zeughaltem und der Anstelleinrichtung liegen enorme Krafte und damit sehr hohe Flachenpressungen vor, 
die beispielsweise zu einem starken VerschleiJi sowohl an der Anstelleinrichtung als auch an den Werk- 
zeughaltem ftihren. 

Da jedoch der Austausch einer derartigen Anstelleinrichtung nur mit einem erheblichen Montageaufwand 
und erhebUchen Kosten zu erzielen ist, liegt hierin ein erheblicher Nachteil bisheriger Schalkdpfe. Gleiches 
gilt natiirlich auch hinsichtlich des VerschleiJies der Werkzeughalter, da zum Austansch derartiger Werk- 
zeughalter eine relativ aufwSndige Montage zu betreiben ist. Oftmals kommt es in diesem Zusammenhang 
vor, dass zum Austauschen der verschlissenen Bauteile eine komplette Demontage der Drehwerkzeugver- 
steUung im Bereich des Schaikopfes vorgenommen werden muss. Trotz dieser offensichtlichen Nachteile 
wurden bis dato keine Losungen zum Abstellen der Nachteile gefundeiL 



wo 2004/037471 




PCT/DE2003/003S16 



Dariiber hinaus ist aus der DE 195 03 772 Al erne Maschine zuin Schalen von Rohren und Stangen be- 
kannt Hieibei erfolgt das Schalen dutch mehrere sich um ein Schaigut drehende Schaiwerkzeuge, die je- 
weils an stabffinnigen Werkzeugtragem angeordnet sind. Die Wericzeugtrager sind gegentfljer einer LSngs- 
achse des Schaigutes radial verschiebbar gelagert und stutzten sich \mter anderem gegen die Innensdte 
einer Konusbuchse ab. Hierdurch werden auf die Schaiwerkzeuge. wirkende Krafle, insbesondere im We- 
senUichen radial gegenuber der Langsachse des Schaigutes auf die Schaiwerkzeuge wirkende Krafte, ttber 
die WerkzeugtrSger an die Konusbuchse und von dort weiter an ein Maschinengestell geleitet. Aber auch 
hier ist ein Austausch der hoch belasteten Bauteile. wie etwa der Werkzeugtrager und die Konusbuchse, nur 
mit einem erhd>lichen Montageaufwand zu eneiclien. 

Es ist daher Au^gabe vorUegender Erfindvmg, die Gefehr von VeischleiB im Bercich eines Schaikopfes zu 
verringem, um aufWandige Montagearbeiten mfiglichst lang zu vermeiden. 

Die Aufgabe der Erfindmig wird von einem Werkzeugkopf mit im Wesentlichen radial zu einer Drehachse 
verstellbaren W»kzeughaltem und einer im WesentUchen axial zu der Drehachse verstellbaren Anstellein- 
richtung gelOst, bei welcher die Werkzeughalter und die AnsteUeinrichtung jeweils tiber Gleitflachen mit- 
dnander korrespondieren und die Gleitflachen im Wesentlichen eben sind. Im Gegensatz zu bisher konisch 
ausgefBhrten Gldtflachrai bekannter AnsteUeinrichtungen und hiermit koirespondieienden Werkzeughal- 
tem wMsen die erfindungsgemaBe AnsteUeinrichtung und die erfindungsgemaflen W^czeughalter im We- 
sentUchen ebene Gleitflachen au^ worOber sie miteinander kotiespondieren und insbesondere radial zu der 
Drehachse wirkende Beaibeitungskrafte von dea Weikzeughallem in die AnsteUeinrichtung geleitet wer- 
den. 

In vSUigCT Abkehr vom Stand der Technik verzichtet somit vorliegende Erfindung auf einen Konus flir die 
AnsteUeinrichtung in den Bereichen, in denen die wesentUchen AnstelUaafte auflreten. Stattdessen werden 
in diesen Bereichen Ebenen verwandt, sodass die Konlaktflachen von der AnsteUung im Wesentiichen un- 
abhangig sind. 

ffierdurch wird erfindungsgemafi die Gefehr verringert, dass es zwischen den Gleitflachen lediglich zu 
einer linienartigen Beriihrung koramt und hierdurch nur ein geringer Bereich der korrespondierenden 
Gleitflachen Krafte au&immt und tibertragt, wodurch dieser geringe Bereich veistandlicherweise enormen 
Belastungen ausgesetzt ist. Durch die im Wesentlichen ebene Gleitflache wird eine besonders gute Kiaftver- 
tcilung eizielt, so dass im Bereich der ebenen Gleitflachen auftretende Fiachenpressungen in der Kegel 
voUstandig von der gesamten Gleitflache aufgenommen werden kOnnen. 



Dies fiihrt zu einer wesentlich erhahten Lebensdauer des erOndungsgemafien Werkzeugkopfe gegenfiber 
herkOmmlichen Werkzeug^dpfen. 
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Im Sinne der Eifindung versteht man unter dem Begriff „djen" Oder „ebene Gleitflfiche" im Wesentlichen 
Flachen, die dazu geeignet sind, eine Gleitflache dafzustellen und im Wesentlichen ungekriimmt sind, so 
dass die Gefahr verringert ist dass zwei miteinander korrespondierende ebene Gleitflachen nur linienhaft 
aneinander beriihren. Mit der ebenen Gleitflache sind insbesondere im Rahmen der iiblichen Messgenauig- 
keit plane Flachen gemeint, die untereinander moglichst groMachig in Kontakt stehen koimen. 

Durch ebene Gleitflachen lasst sich ein Verschleifi besondeis kostengunstig vermeiden. Andererseits kann 
auch eine gekriimmte Flache, die parallel zur Drehachse einen konstanten KrQmmnngsradius aufweist, 
diese Vorteile bringen, da auch bei einer derartigen Anordnung sich der KrOmmungsradius der Gleitflache 
nicht aber den Verstellweg andert, wie dieses bei konischen Flachen der Fall ware. Gnmdlegender Erfin- 
dungsgedanke ist somit, eine Gleitflache vorzusehen, deren KrOmmungsradius sich entlang des Verlage- 
rungsweges der Werkzeughalter beztiglich der Anstelleinrichtung nicht verandert, wobei eine ebene Gleit- 
flache auch als eine Gleitflache mit unendlichem Krummungsradius angesehen werden kann. 

^ Eine besonders hohe Lebenserwartung haben die Anstelleinrichtung und die Werkzeughalter des erfin- 
dungsgemaiten Werkzeugkopfis, wenn die Gleitflachen zusatzlich noch gehartet sind. 

Insbesondere in diesem Zusammenhang^sieht eine Ausffihrungsvariante vor, dass wenigstens eine Gleitfla- 
che ein Inlay aufweist, welches vorzugsweise aus einem verschleiJifesten Material hergestellt ist. Bei Bedarf 
kann ein derartiges Inlay schnell und kostengtinstig ausgewechselt werden. Zwar konnen, daruber hinaus- 
gehend, einzelne ebene Bereiche der uberwiegend konisch gestalteten AnsteUeinrichtung, wie erwahnt, 
gehartet sein. Dies ist jedoch sehr teuer, so dass mit den Inlays wesentlich kostengiinstiger und damit auch 
wirtschafUich sinnvoller verschleiBfeste, ebene Gleitflachen bereitgestellt werden. 

Dartiber hinaus ist es vorteilhaft, wenn das Inlay ein Hartmetallplattchen ist. Hierduich lassen sich die Pro- 
duktionskosten der Anstelleinrichtung der Werkzeughalter wdter reduzieren, da die iQbrigen Bauteile nicht 
noch zusatzlich einem Oberflachenhartungsverfehrcn unteizogen werden miQssen. Dies senkt ^enfalls die 
Herstellungskosten weiter. Durch den Einsatz eines Hartmetallplattchens zum ReaHsieren einer ebenen 
Gleitflache ist es vorteilhafter Weise moglich, ein Normteil zum Bilden einer ebenen Gleitflache, welches 
als Massenprodukt besonders kostengOnstig herstellbar ist, zu verwenden. 

Durch das Verwenden eines Inlays aus einem verschlelBfesten Material werden zum einen die guten 
Dampfeigenschaften des weicheren Bauteils -Anstelleinrichtung und Werkzeughalter - beibehalten und 
zum anderen eine verschleiBfeste Bauteiloberflache - Inlay - geschafien. Somit sind die Anstelleinrichtung 
sowie die Werkzeughalter besonders gut gegen einen Mhzeitigen VerschleiB geschfitzt und darflber hinaus 
konnen die Anstelleinrichtung und die Weikzeughalter nach wie vor mechanische Stfifie gut abdampfen 
ohne Ge&hr zu laufen, dass sie hierdurch frOhzeitig Schaden nehmen. 



15 



20 
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Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Inlay austauschbar an der Anstelleiniichtung md/oder an den Werk- 
zeughaltem fixiert ist. Es versteht sich, dass ein deiartiges Inlay durch vielfSltige Weise an der Anstellein- 
iichtung bzw. an den Werkzeughaltem angeordnet warden kann. Beispielsweise kannen die Inlays geklebt 
werden. Es ist auch vorteilhaft, wenn die Inlays raittels einer Schraubverbindung, beispielsweise mit vier 
Zylinderkopfschrauben, losbar und austauschbar an der Anstelleinrichtung und/oder an den Werkzeughal- 
tem befestigt sind, 

Insbesondere hinsichtlich geschraubter Inlays besteht die M5glichkeit verschlissene Inlays durch neue In- 
lays zu ersetzen, ohne dabei die AnsteUeinrichtung bzw. die Werkzeu^ter komplett austauschen zu mtis- 
sen. Hierdurch wird weitestgehend eine Demontage des Werkzeugkopfe vermieden. 

Bine besondere Ausfuhmngsvariante sieht vor, dass die Anstelleinrichtung im Obrigen eine Konusbuchse 
aufweist, Eine Konusbuchse ist gut dazu geeignet entlang einer Welle axial verlagert zu werden und dar- 
iiber hinaus mittels ihrer konischen Baugmppen andere Bauteile radial zu der Welle zu verschieben. Inso- 
fern lassen sich fiir andere Bauteile die Vorteile einer Konusbuchse genutzt werden, wahrend ansonsten 
durch die erfindungsgemaUen Gleitfiachen der Verschleifl an den hoch belasteten Hachen vennindert wird. 

Vorzugsweise ist die Konusbuchse ein VersteUring. Ifierduich ist bauUch besonders einfach ^e AnsteU- 
einrichtung geschaffen, die zudem relativ zu einer Hohlwelle verlagerbar ist. 

Damit eine Gleitflache einer Anstelleinrichtung und eine Gleitfl^che eines korrespondierenden Werkzeug- 
halters mOglichst groGflachig miteinander in Wirkkontakt stehen, ist es vorteilhaft, wenn eine ebene Gleit- 
flache der Anstelleinrichtung im Wesentlichen paraUel zu einer korrespondierenden Gleitflache dnes 
Weikzeughalters, vorzugsweise einer ebenen Gleitflache eines Weikzeughalters, angeordnet. ist Durch eine 
gute Parallelitat zwischen den beiden Gleitflachen liegt ein besonders guter Wirickontakt und eine gute 
Kraftverteilung bzw. entsprechend niedrige Fiachenpressung uber einen moglichst groBen Bereich der 
Gleitflachen vor. 

Die Aufgabe der Erfindung wird auch von einem VersteUring zum AnsteUen eines Werkzeughalters gegen- 
tlber einer Drehachse gelost, wobei der VersteUring eine konisch ausgebildete Innenseite zum Bilden einer 
Gleitlagerschalenflache aufweist und die konische Gleitlagerschalenflache wenigstens einen im Wesentli- 
chen ebenen Gleitlagerbereich aufweist 

Dementsprechend ist es besonders vorteiUiaft, weim die Innenseite des Verstellrings zumindest in Teilberei- 
chen, insbesondere im Bereich der Gleitflachen, eben ausgeliildet ist. Hierdurch kann eine Kraftiibertr^gung 
zwischen dem VersteUring und einem Werkzeughalter grofiflachig stattfinden. wodurch die Belastung der 
Bauteile in diesen Bereichen erhebUch verringert ist 
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Durch den Verstellring kann zum einen die rotationssymmetrische Gleitflache genutzt werden, die es er- 
mfiglichl; den Verstellring auch weiterhin relativ gegentiber einer Hohlwelle baulich besonders einfech zu 
verlagem. Andererseits ist der eifeidungsgemafie Verstellring wesentlich resistenter gegenfiber einem Ver- 
schleiB an den besonders hoch belasteten Bereichen, in welcfaen der Verstellring an seinen exfindimgsge- 
maJlen Gleitflachen mit dem Werkzeughalter in Wirkkontakt tritt. Hierdurch wird die Lebensdauer des 
Verstellrings erheblich erhoht 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der ebene Gleitlagexbereich ISsbar iind austauschbar an dem Verstellring 
befestigbar ist Dies ermdglicht es, dass bei einem dennoch verschlissenen Gleitlagerbereich nicht gleich der 
komplette Verstellring ausgetauscht werden muss, sondem lediglich partiell im Bereich der Gleitlagerfla- 
chen ein Austausch stattfinden muss. Dies reduzdert unter anderem die Instandhaltungskosten, da der Ver- 
stellring an sich erheblich Itoger eingesetzt werden kann. 

Baulich besonders einfech ist eine verschleiJSfeste Gleitlagerschalenfiache realisiert, wenn der Gleitlagerbe- 
reich ein Inlay aufweist, welches hSrtere Materialeigenschaften als der Versclileiiiring aufweist. Vorzugs- 
weise ist dieses Inlay ein Normteil, welches in der Massenproduktion hergestellt wird. Es versteht sich, dass 
das Inlay wesentlich einfacher zu harten ist als dies hinsichtlich einer Innenseite einer Gleitlagerschalenfla- 
che eines Verstellrings mdglich ist. 

Dariiber hinaus wird die Aufgabe der Erfindung von einer spanabhebenden Werkzeugmaschine, insbeson- 
dere von einer Schalmaschine, zum Bearbeiten von linearen Werkstiicken gelost, die dnen Werkzeugkopf 
und/oder einen Verstellring zum Anstellen eines Werkzeughalters mit wenigstens einem der vorstehend 
beschriebenen Merkmale aufweist. 

Kumulativ bzw. altemativ wird, insbesondere far eine Schaimaschine, ein Vorschubapparat mit Einschub- 
rollen zum Beschleunigen von WeikstQdken, insbesondere von Staben, Rohren, Stangen, Dr^hten, Kabeln 
Oder ahnlichen, vorgeschlagen, bei welchem die EinschubroUen jeweils mittels einer EinschubroUenwelle 
angetrieben sind, wobei wenigstens eine EinschubroUenwelle exzentrisch in einer Wellenau&ahme gelagert 
ist. Die EinschubroUenwelle, also die antreibende Welle jeder EinschubroUe, ist hieibei vorteilhafter Weise 
in der Wellenaufnahme derart gelagert dass sich die EinschubroUenwelle verlagert, wenn die Wellenauf- 
nahme um eine ihrer LSngsachsen rotiert. Hierdurch ist auf baulich besonders einfache Art und Weise ein 
Einstellmechanismus einer EinschubroUenwelle geschaffen, der es erm6gUcht, mit einfachen Mitteln die 
EinschubroUenweUe aus einer ersten Lage in eine weitere Lage zu verlagem. Dariiber hinaus ist die Ein- 
schubroUenwelle in einer derartigen Wellenaufaahme besonders robust und daher sehr st6rungsunanfailig 
gelagert. Durch die hierdurch erreichte veibesserte FOhrung insbesondere eines zu schaienden Werksttickes, 
entstehen wesentUch geringere Bearbeitungskrafle im Bereich des SchSUcopfes, wodurch zusatzUch der 
Verschleifi im Bereich des SchSlkopfes veiringert wird. 
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Derartige Vorschubapparate bzw. derartig ausgestaltete Einschubiollen, insbesondere zum Beschleunigen 
von Werkstiicken, wie etwa von Staben, Rohren, Stangen, Dr^hten, Kabeln oder ahnlichem, entlang einer 
Bearbeitungsachse einer Forderstrecke, bei welchem die EinschubroUen jeweils mittels einer Einschubrol- 
lenwelle angetrieben sind, sind deshalb auch unabhSngig von den tibrigen Merkxnalen vorliegender Erfin- 
5 dung vorteilhaft. 

Vorschubapparate an sich sind bereits aus dem Stand der Technik bekannt und warden vorzugsweise zum 
Beschieunigen und Beffirdem von Werkstiicken im Zusanunenhang mit einer Beschickung von WerkstQck- 
bearbeitungsanlagen eingesetzt, die das Werkstiick, wie beispielsweise ein Stangenmaterial, anschlieBend 
kontinuierlich beaxbeiten. Solche Vorschubapparate werden insbesondere auch im Unifeld von SchSlma- 
schinen eingesetzt, wobei die EinschubroUen zum Beschieunigen des Werkstttcks und zum Vorwartstrans- 
portieren des Werkstilcks zu der bzw. in die SchSlmaschine dienen. Hierbei sind die EinschubroUen, insbe- 
sondere bei kleineren Werkstuckdurchmessem, oft um einen Winkel gegenuber einer Bearbeitungsaclise des 
Werkstuckes versetzt. Durch die hieibei erzielte SchragsteUxmg der EinschubroUen wird das Werkstuck in 
Rotation versetzt, wodurch sich das Schaiergebnis an dem Werkstiick in der Regel verbessert. Zusatzlich 
roUt das WerlcstCick auch nach dem Schalvorgang um seine Rotationsachse, was im EinzelfaU fttr den weite- 
ren Bearbeitmigsprozess vorteilhaft ist. Dagegen minimiert ein Geradestellen der RoUen beim SchSlen von 
Werkstacken mit grofieren Durchmessem, wie bereits aus dem Stand der Technik belcannt, unter anderem 
den VerschieiB der EinschubroUen. Dass eine Sch^Umaschine nicht nur WerkstOcke mit ein und demselben 
Durchmesser sondem darfiber hinaus unterschiedliche Wexkstiicke mit verschiedenen Durchmessem bear- 
beitet, ist aus dem Stand der Technik ^n&Us bekannt. Deshalb werden die EinschubroUen einer Schalma- 
schine bzw. eines Vorscbiibapparates oft mittels einer VersteUmechanik auf den jeweiUgen Durchmesser 
des zu bearbeitenden Werkstudkes individueU eingesteUt. Jedoch haben diese bekannten Verstellmechanis- 
men den Nachteil, dass sie gegenuber Verschmutzungen sehr anfWig sind, so dass es oftmals beim Einstel- 
len der EinschubroUen zu Ungenauigkeiten kommt» welche die Ge&hr erhahen, dass aufgrund des Ver- 
schmutzungsgrades ein nicht mehr zu vertretendes Produktionsergebnis erzielt wird. Daraber hiiiaus besteht 
die Gefahr, dass die bekannten VersteUmechaiiismen anbacken und so nicht bzw. niu* unter Aufwand prazi- 
se verstellt werden koimen. Bei den bekannten Verstellmechaniken kommt es deshalb immer wieder zu 
kritischen Produktionsparametem und dariiber hinaus ist das Reinigen bzw. die Wiederinbetriebnahme 
bekannter VersteUmechaniken meistens sehr aufwendig. Durch die exzentrische EinschubroUenwelle kon- 
nen diese Nachteile beseitigt werden. 

Damit die EinschubroUenweUe auf ein&che Art und Weise durch die WeUenaufhahme verlagert werden 
kann, ist es vorteilhaft, wenn die WeUenaufhahme um eine Wellenau&ahmeachse drehbar gelageit und 
vorzugsweise im Wesentlichen rotationssymmetrisch isL Eine derartige Lagerung ist besonders unanj^lig 
gegeniiber Verschmutzungen, so dass ein derartiger Einstellmechanismus sehr wartungsfreundlich ist. Dar- 
35 iiber hinaus ist diese VerstellmCgUchkeit besonders preiswert herzusteUen, Durch eine derartige WeUenauf- 
nahme wird eine besonders vorteilhafte EinschubroUenweUenlagerung geschaffen. 
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Eine bevorzugte Ausfiihrungsvariante sieht vor, dass die WeUenaufnahme eine LageAuchse ist, und die 
Lagerbuchse rotierbar um eine ihrer Langsachsen, vorzugsweise rnn ihre mittlere LMngsachse, in einer Hal- 
terung angeordnet ist. Hierdurch ergibt sich zum einen ein baulich besonders robuster und zum anderen ein 
baulich besonders kompakter EinsteUmechanismus, um die Einschubrollen individuell auf das jeweilig zu 
bearbeitende Werkstuck einzustellen. 

Kumulativ bzw. altemativ hat sich als vorteilhaft herausgestellt, dass ein sich verlagemder Lageikarper mit 
einer Lagerung filr die Einschubrollenwelle, wie etwa die hier besprochene WeUenaufnahme, fur eine Ver- 
lagerung der Einschubrollenwelle vorzugsweise derart an einer Halterung gefahrt ist, dass die Lagerung der 
Einschubrollenwelle eine Bewegung mit einer Rotationskomponente um eine Komponentenachse ausfuhrt, 
die in einer Ebene liegt, die parallel zum Werkstiick angeordnet ist und von der Hauptandruckrichtung, in 
welcher die jeweilige Einschubrolle auf das Werkstuck wirkt, durchstoflen wird. Insofem dreht die Lage- 
rung der Einschubrollenwelle zumindest um eine Achse, die windschief bezuglich der Hauptandruckrich- 
tung angeordnet ist bzw. die eine zur Hauptandruckrichtung parallele Achse schneidet. 

Durch diese Abweichung von der Hauptandruckrichtung sind die Andruckki^e fiir das Werkstiick einer- 
seits und die Haltekrafte fur die Lagerung getrennt voneinander ausgerichtet, und es kann so unter anderem 
wesentlich weniger zu einem Anbacken konunen. 

Vorzugsweise ist die Drehachse der Einschubrollenwelle gegeniiber der Rotationsachse der WeUenaufnah- 
me derart angeordnet, dass bei einer Rotation der WeUenaufnahme die Drehachse der EinschubroUenwelle 
einen Kegel im Raum beschreibt. 

Vorteilhaft ist es hierbei, wenn der Kegel eine Spitze aufweist, die sich im WesentUchen in einem Schnitt- 
punkt der Drehachse der EinschubroUenwelle und einer Senkrechten der Beaibeitungsebene, vorzugsweise 
sich im WesenUichen in einem Schnittpunkt der Drehachse der Einschubrollenwelle und der Beaibeitungs- 
ebene, befindet. ffierbei wird die Bearbeitungsebene durch die Bearbeitungsachse und die Hauptandruck- 
richtung aufgespannt. Insbesondere, wenn die Spitze des Kegels sich in einem Schnittpunkt der Drehachse 
der Einschubrollenwelle und der Bearbeitungsebene befindet, werden besonders geringe Lagerkrafle er- 
zeugt, die auf den EinsteUmechanismus, insbesondere auch auf die WeUenaufiiahme, wirken. 

Um die EinschubroUenweUe gegenaber dem Werkstiick in unterschiedUchen Winkein ansteUen zu kdnnen, 
ist es vorteilhaft, weim die Drehachse der EinschubroUenweUe und die Rotationsachse der WeUenaufiiahme 
einen Winkel miteiiiander einschlieBen. Hierdurch wird errcicht, dass die Drehachse der EinschubroUen- 
welle bei Rotation der WeUenaufiiahme um deren Rotationsachse eben diesen Kegel beschreibt und die 
Einschubrollen gegenUber einem Werkstiick bzw. der Bearbeitungsachse der F5rderstrecke in verschiedenen 
Positionen angesteUt werden konnen. In diesem Zusanunenhang wurde ermittelt, dass es vorteUhaft ist, 
wenn die Rotationsachse der WeUenaufiiahme schrSg zu einer Senkrechten der Bearbeitungsachse der FSr- 
derstrecke angeordnet isL 
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Eine Lagerung der Einschubrollenwelle an der Wellenaufaahme, mit welcher die vorstehend beschriebenen 
M6glichkeiten erzielt werden kdnnen, ist baulich besonders ein&ch gestaltet, wenn die Wellenaufhahme 
eine Bohnmg zur Aufiiahme einer EinschubroUenwelle aufweist und die Bohrung schrSg zu der Rotations- 
achse der Wellenaufhahme angeordnet ist 

Damit die Drehachse der EinschubroUenwelle bei einer Rotation der Wellenaufhahme, wie erlautert einen 
Kegel beschreibt, weist die Wellenaufnahme vorzugsweise eine Bohrung auf, deren Eingangs- und Aus- 
gangsoffoung unterschiedliche Absttode zu der Rotationsachse der Wellenaufiiahme aufweisen. 

Urn die Kegelspitze moglichst nahe in dem Bereich der Bearbeitungsachse anordnen zu k5nnen, ist es vor- 
teilhaft, wenn eine Of&iung der Bohrung der Wellenaufiiahme an der der EinschubroUen zugewandten 
Stimseite der Wellenaufhahme naher an der Rotationsachse der Wellenau&ialmie angeordnet ist als eine 
Of&iung der Bolmmg an der EinschubroUen abgewandten Stimseite der Wellenaufnahme. 

Um die Bauteihnenge des Einstellmechanismusses md^chst gering zu halten, ist es vorteilhaft, wenn die 
Wellenaufiiahme einen selbsthemmenden Antrieb aufweist. Mittels des selbsthemmenden Antri*es kann 
die Wellenaufiiahme sehr genau angesteuert werden und es werden dariiber hinaus zum Feststellen der 
Wellenaufiiahme keine zusatzlichen Mittel, wie beispielsweise Biems- oder Halteeinrichtungen benfitigt, da 
der selbsthemmende Antrieb die WeDenaufiiahme baulich besonders einfech in ihrer gewQnschten Betriebs- 
position fixiert 

Um einen derartigen selbsthemmenden Antrieb baulich weiter zu vereinfachen, ist es vorteilhaft, wenn der 
selbsthemmende Antrieb dn selbsthemmendes Schraubengetriebe bzw. Schneckengetriebe und/oder einen 
hydraulischen Stellmotor aufweist 

Um die Vorteile der vorstehend beschriebenen spanabhebenden Maschine, insbesondere des vorstehend 
beschriebenen Vorschubapparates, in der Praxis vorteilhaft umsetzen zu kSnnen, ist hierzu ein dementspre- 
chendes Verfahren zum Einstellen einer EinschubroUe eines Vorschubapparates gegeniiber einer Bearbei- 
tungsachse einer Forderstrecke vorgeschlagen, bei welchem eine Drehachse der EinschubrollenweUe verla- 
gert wird, indem eine Lagerbuchse, in welcher die EinschubrollenweUe gelagert ist, um die Rotationsachse 
der Lagerbuchse gedreht wird, und die Rotationsachse der Lagerbuchse zumindest eine Komponente paral- 
lel zur Drehachse der EinschubrollenweUe aufweist. Hierdurch ist ein besonders sicheres und besonders 
waiTungsarmes Verfahren zum EinsteUen einer EinschubroUe gegeniiber einem Unearbewegten Werkstuck 
realisiert. Insbesondere hinsichtlich der paraUelen Komponente kSnnen die notwendigen AnsteUkrSfte we- 
sentlich einfacher und besser beherrscht werdeiL 

Es ist besonders vorteilhaft, wenn beim Rotieren der Lagerbuchse die Drehachse der EinschubrollenweUe 
um die Rotationsachse der Lagerbuchse taumelt Durch eine derartige Bewegung kann eine EinschubroUe 
individueU auf die jeweUigen Bediirfiiisse besonders einfech eingestellt werden. 
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Eine bevorzugte Verfehrensvariante sieht vor, dass beim Rotieren der Lagerbuchse zwischen der Drehachse 
der EinschubroUenwelle und der Bearbeitungsachse der FSrderstredce ein Winkel zwischen 0** und IC*, 
vorzugsweise ein Winkel zwischen 0° imd 5°, eingesteUt wird. Um eine Einschiibrolle zwischen WerkstQ- 
cken mit einem relativ geringen Durchmesser und einem Werkstuck rait einem demgegentiber relativ gro- 
Ben Durchmesser ausreichend gut einsteUen zu kdnnen, wird in der Praxis eine EinstelknogUchkeit eines 
Winkels zwischen 0 und 1,25° bevorzugt angewendet. 

Kumulatw oder altemativ zu den vorstehend «:lauterten Merkmaien wird eine spanabhdjende Maschine 
zum Beaibeiten von linearen Werkstttcken, insbesondere von Staben, Rohren, Stangen, Drahten, Kabeln 
Oder ahnUchem, mit einer Voischubeinrichtung vorgeschlagen, wobei die Vorschubeinrichtung einen 
trennbar mit einer Einlauffiahrung verbundenen Vorschubapparat aufweist, und der Vorschubapparat und 
die Einlauffiahrung mittels wenigstens einer Schnellspanneinrichtung trennbar miteinander veibunden sind. 

Derartige Vorschubeinrichtungen, die eine EinlaufRihrung und einen Vorschubapparat aufweisen, werden 
bevorzugt zum Befordem von linearen Werkstucken an Anlagen, wie beispielsweise einer Schalmaschine, 
eingesetzt. Hieibei gewahrleistet die Vorschubeinrichtung eine kontinuierliche Zufidir eines Werkstuckes 
ffir eine Anlage, indem sie ein WeikstCick beschleunigt und kontinuierUch j^rdert. In der Kegel sind bei 
derartigen Vorschubeinrichtungen zunSchst der Vorschubapparat und dann in Vorschubrichtung anschlie- 
iJend die EinlaufRihrung vorgesehen, bevor das Werkstuck in die entsprechende Anlage gefiahrt wird. Die 
wesentliche Funktion der EinlaufRihrung besteht darin, dass von dem Vorschubapparat beschleunigte und 
kontinuierlich gefSrderte Werkstuck zielgerichtet in die Anlage zu fflhren. Der Vorschubapparat und die 
EinlaufRihrung sind nach dem Stand der Technik oftmals fest, das heilSt, unter normalen Betriebsbedingun- 
gen nicht losbar, zu einer Einheit verbunden und konnen gemeinsam, beispielsweise zu Zwecken eines 
Werkzeugswechsels an der entsprechenden Anlage, verfahren werden. Um im Betrieb eine exakte Fflhrung 
des Werkstttcks zu gewahrleisten, ist die Vorschubeinrichtung im Betrieb fest mit der Anlage verbunden. 
Nachteihg bei den bekannten Vorschubeinrichtungen ist es jedoch, dass der Vorschubapparat und die Ein- 
laufRihrung eine uniosbare Einheit bilden und zumindest im Einbauzustand nicht voneinander getrennt 
werden konnen. Zum Erledigen von Arbeiten an dem Vorschubapparat und der EinlaufRihrung ist es not- 
wendig. die Vorschubeinrichtung je nach Umfeng der durchzufiihrenden Arbeiten umfassend, zumindest 
aber teilweise, zu demontieren. Dies erschwert insbesondere Wartungs- bzw. Instandsetzungsarbeiten, falls 
diese an einem Bauteil des Vorschubapparates oder der EinlaufRihrung notwendig werden. 

Beispielsweise ist aus der DE 40 19 286 Al eine Schalmaschine bekannt, bei der einzehie Baugruppen, wie 
ein Einschubaggregat und ein Fuhrungssystem, gegenliber einem SchaimaschinengehSuse veriageibar an- 
geordnet sind. Hierbei ist das Einschubaggregat uber eine Vielzahl an Schrauben mit dem Fuhrungssystem 
verspannt. Dartiber hinaus ist das Einschubaggregat und das Fuhnmgssystem gleichzeitig mittels zusStzli- 
Cher Fiihrungsschienen an dem Schalmaschinengehause verspannbar gelagert Diese Flihrungsschienen 
reichen hieibei von dem Schalmaschinengehause bis zum Einschubaggregat und sind derart gegenuber den 
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Baugrappen angeordnet, dass sie diese Baugruppen parallel zu der F6idcarichtuiig des Einschubaggregates 
durchdringen. An ihren Enden weisen die Fiihrungsschieneii jeweils entweder eine Kontermutter oder einen 
Spaniikeil auf, so dass bei einem ..Spannen" der Fflhnmgsschienen sowoW das Einschubaggregat, das Fflh- 
rungssystem als auch das Schalmaschinengehause miteinander veiklemmt und somit miteinander veibun- 
den werden. Nachteilig hierbei ist es zum einen, dass das Einschubaggregat nur sehr auftvtodig und schwei 
von dem Fiihrungssystem zu trennen ist. Dies erschwert Wartungs- und Reparaturaibeiten erheblich. Zum 
anderen sind die durch alle Baugrappen verlaufenden Fiihrungsschienen nachteilig, da diesen eine relatrv 
hohe Eigendehnung innewohnt Dies trifit selbst dann zu, wenn die Fiihrungsschienen aus Iiochwertigen 
Materialien gefertigt sind. Dies hat zur Folge, dass nur eine begienzte Spannlcraft zum Verklemmen der 
Baugrappen au^raqht werden kann. ffierduich haben die derail verspannten Baugrappen nur eine be- 
dingte Steifigkeit Dies wirkt sich wiedenim negativ auf die Beaibeitungs- bzw. Schfilergebnisse aus, da 
beim Schaien relativ hohe Bearbeitungskrafte im Bereich des Schalkopfes vorliegen, die entsprechend in ein 
steifes GesteU geleitet werden mtJssen, um die erforderliche PrSzision beim Schaien eines Werkstflckes zu 
erzielen. Die vorstehend eriauterten Nach^Ue werden dutch vorstehend beschrid)ene Maschine, insb^n^ 
dere SchSlmaschine und durch deren Vorschubeimichtung, behoben. 

Eine SchneUspanneiniichtung. wie oben erwahnt, kann auf vielfeche Weise gestaltet sein. Im allgemeinen 
veisteht man unter der Bezeichnung „Schnellspanneinrichtung" eine Einrichtung, mit welcher unkompU- 
ziert und schneU eine Veibindung zwischen zwei Elementen hergesteUt oder gelost werden kann. Vorzugs- 
weise ist die SchneUspanneiniichtung automatisiert. so dass ein manueUes Aibeiten mit zusStzIichen Werk- 
zeugen abeifltissig ist. Dies unterscheidet deiartige VerWndungen ganz erheblich von einer einfechen 
Schraubverbindung, mit welcher zwei Elemente vwbunden sind. 

Eine bevorzugte Ausiiihrangsvariante sieht vor, dass die Schnellspanneinrichtung wenigstens ein Keil- 
spannelement auftveist KeUspannelemente Uegen vorteilhafter Weise als Standardprodukte vor, so dass 
hierdurch vorliegende Schnellspanneinrichtung kostengOnstig realisiert werden kann. Darttber hinaus ha- 
ben insbesondere Keilspannelemente den Vorteil, das im entriegelten Zustand der Keilspannelemente die 
zuvor verspannten Bautdle beliebig weit voneinander beabstandet werden konnen, ohne dass gegebenen- 
falls sonstig stdrende Veibindungsteile einer Spanneinrichtung zwischen den getrennten Bauteilen bestehen 
bleiben. VorteUhafter Weise besteht hierdurch auch die MSglichkeit eine Veibindung zwischen dem Vor- 
schubapparat und der EmlauflEQhrung schnell und bauUch besonders ein&ch herzusteUen oder zu lOsen. 

Auf diese Weise konnen zum einen auch an der EinlaufitUhiung beidsdtig ohne Weiteres und besonders 
schnell Wartungs- bzw. Instandhaltungsaibeiten vorgenommen werden, so dass die Durchfiihrung derarti- 
ger Arbeiten erheblich erleichtert wird, was insbesondere bei empfindlichen oder filigranen Einlaufmhrun- 
gen besonders vorteilhaft ist. Zum anderen braucht auch fiir diesbezttgliche Aibeiten an dem Vorschubappa- 
rat insbesondere am einlaufRihrungsseitigen TeQ des Vorschubapparates kein zusatzlicher Bauraum vorge- 
sehen sein, da die Vorschubeinrichtung vorzugsweise von einer Anlage schnell getrennt und darflber hinaus 
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die Einlauffiihnmg lediglich von dem Vorschubapparat getrennt und zu der Anlage zurackver&hren wer- 
den braucht, um beispielsweise den einlaufiuhnmgsseitigen Teil des Vorschubapparates problemlos za 
erreichen. Mittels einer Schnellspaimeimichtung gelingt dies besonders einfach. 

Zum anderen ist hierzu kumulativ oder altemativ eine spanabhebende Maschine vorgeschlagen, die eine 
5 Vorschnbeimichtung, eine EinlaufSihrung nnd ein Schdlmaschinengetiiebe anfweist, wobei sowohl der 
Vorschubapparat als auch das SchSlmaschinengetriebe unabhMngig voneinander mit der Einlaufffihnmg 
trennbar verbunden werden k5nnen. 

Unter der Bezeichnxmg „Schaimaschinengetriebe" versteht man in diesem Sinne im Allgemeinen einen 
feststehenden GrundkOrper einer spanabhebenden Maschine, insbesondere einer Schalmaschine. Dieser 
10 Grundkorper ist beispielsweise ein Gestell, ein Rahmen oder ein sonstig ausgebildetes Gebilde, welches im 
Wesentlichen bis in den Bereich um den SchSlkopf herum reicht. 

Dadurch, dass die beiden Baugruppen Vorschubapparat und SchSlmaschinengetriebe einzeln imd vor allem 
unabh^gig voneinander mit der EinlaufOohrung betriebssicher veibunden werden kdnnen, sind Aibeiten in 
einzelnen Sektionen einer Schalmaschine wesentlich leichter und mit weniger Aufwaxid durchf£khibar. So 

15 ist es beispielsweise mdglich, Arbeiten in einem Bereich zwischen der EinlaufRihrung und dem SchSlma* 
schinengetriebe durchzufuhren, ohne dass es hierzu notwendig ist, auch den Vorschubapparat von der Ein- 
laufRihrung zu trennen. Vielmehr kann die Einlauffiilirung zusammen mit dem Vorschubapparat als eine 
fest verbundene Baugruppe von dem Schalmaschinengehause gelost und verschoben werden. Hierdurch 
ergeben sich ebenfalls Vorteile hinsichtlich des Unfellschutzes, da bei derartigen Arbeiten wesentlich weni- 

20 ger lose, verschiebbare Baugruppen gehandhabt werden mtissen. Dies fordert die Reduzierung einer Unfall- 
gefahr. 

Einer der wohl groBten Vorteile ist darin zu sehen, dass durch dieses tmabhangige Veibinden, eine wesent- 
lich steifere Vorschubeinrichtung als bisher zur Verfftgung steht. Diese steifere Vorschubeinrichtung ist 
dadurch realisiert, dass zum einen der Vorschubapparat immittelbar an der Einlauffuhrung angeordnet ist. 
25 Hierdurch werden Spannkrafte uber sehr kurze Kraftflusswege in die zu verspannenden Baugruppen einge* 
leitet, wodurch weit aus starrere Verbindungen als bisher ublich realisiert sind. 

Zum anderen ist vorteilhafter Weise die EiidaufEtihiung unmittelbar mit dem SchSlmaschinengetriebe 
trennbar verbunden. Auch hierdurch werden Spannkrafte mittels einer wesentlich starreren Verbindung in 
die vorliegend zu verbindenden Baugruppen eingeleitet 

30 Hierdurch muss je nach Anwendimgsfall nicht die komplette Vorschubeimichtung von der Anlage getreimt 
werden, sondem es reicht schon aus, lediglich den Vorschubapparat von der EinlaufRihrung zu trennen und 
so zu verfehren, dass die EinlaufRihrung ungeachtet dessen an der Anlage angeordnet bleibt. Allein aus 
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diesen Griinden ist es vorteilhaft, wenn der Vorschubapparat iind die Einlauffuhnmg iBsbesondere auch im 
Einbauzustand relativ zueinander verlagerbar sind. 

Damit dariiber hinaus beim Durchfiihren von Arbeiten an einzelnen Bauteilen Oder Baugruppen der Vor- 
schubeinrichtung ein gentigend groBer Montageraum zwischen dem Vorschubapparat und der Einlaufiuh- 
ning zur Verfugung gestellt werden kann, kann vorteilhafter Weise zwischen dem Vorschubapparat und der 
Einlaufibhrung ein Abstand von mehr als 200 mm, vorzugsweise von mehr als 500 mm bzw. mehr als 600 
n^mi, eingestellt werden. 

Um ein Losen von Vorschubapparat und EinlaufRihrung untereinander baulich besonders einfach zu gestal- 
ten, ist es vorteilhaft, wenn der Vorschubapparat und die EinlaufRihrung mittels einer Spanneinrichtung 
16sbar miteinander fixiert sind. Kieidurch lassen sich die zum Verspannen bzw. Losen notwendigen Ar- 
beitsschritte in ihrer Zahl und hinsichtlich ihres Zeitaufwandes m5glichst gering halten. 

Eine Ausfiihrungsvariante sieht vor, dass die Spanneinrichtung wenigstens ein Rastmittel, ein Spannele- 
ment, einen Zugbolzen und/oder einen Indexbolzen aufweist 

Unter dem Begriff .,Rastmitter versteht man in diesem Zusammenhang jegliche Einrichtungen, mit denen 
der Vorschubapparat an der EinlaufRihrung oder umgekehrt zumindest vorfixiert werden kazm, so dass 
hieibei der Vorschubapparat mid die EinlaufiR&hrung zu einer Vorschubeinrichtung miteinander vexbunden 
sind. Ein Vor&deren erleichtert iweitere Spannarbeiten, da die zu verspannen Bauteile schon einmal sicher 
zueinander fLxiert - und gegebenen^s schon ausreichend ausgerichtet positioniert - sind. 

Der BegrifF „Spaimelement" umfasst beispielsweise alle Bauteile, die dazu geeignet sind, den Vorschubap- 
parat luid die EinlaufRihrung derart miteinander zu verbinden, dass diese, insbesondere wahrend des Be- 
triebs, fest, aber trennbar miteinander verbunden sind 

Derartige Spannelemente kOnnen unter anderem auch Zugbolzen beinhalten, wobei ein Zugbolzen vor- 
zugsweise durch ein GesteU des Vorschubapparates und/oder ein Gestell der EinlaufRihrung hindurchge- 
fiihrt ist und der Zugbolzen in der Regel an seinen Enden jeweils mit einer Schraubenmutter derart ver- 
spannt ist, dass der Vorschubapparat und die EinlaufRihrung zu einer betriebsicheren Vorschubeimichtung 
miteinander verbunden sind. 

Die Indexbolzen kdzmen dariiber hinaus kumulativ bzw. altemativ als 2^ntrierhilfen dienen, so dass Vor- 
schubapparat imd EinlaufRihrung, insbesondere beim Zusammeniiihren, an in der Regel mehreren Stellen 
eine Fuhrung erfahren. ZusStzlich sind der Vorschubapparat und die EinlaufRihrung durch das Vorsehen 
solcher Indexbolzen an einer Vielzahl von Bereichen verdrehsicher miteinander verbunden. Dementspre- 
chend schlieBt der Begriff ,,Indexbolzen'' im Sinne der Erfindimg jegliche Bauteile ein, die dazu geeignet' 
sind. den Vorschubapparat und die Einlauff^hrung beim Zusammenfiihren an mehreren Stellen gezielt. 
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insbesondere senkrecht zum Fiihrungsweg zu flihien irnd dartiber hinaus die zweigeteilte Vorschubeinrich- 
tung durch zwei oder mehr Indexbolzen besonders verwindungssteif bzw. trotz der Zweiteilung ausreichend 
in sich stabil zu gestalteiL 

Um voneinander gdfiste Vorschubapparate und EinlaufRihnmgen problemlos und gezielt gegenuber sich 
selbst aber auch gegentiber einer Werkstackbearbeitungsanlage, zu veifahren, sieht eine bevorzugte Aus- 
fahrungsvariante vor, dass sowohl der Vorschubapparat als auch die EinlaufEQhrung entlang einer Linear- 
fiihnmg veifahibar gelagert sind. An einer derartigcn Lineaifiihrung sind der Voischubappaxat und die 
EinlaufGihrung besonders sichw gelagert und kdnnen sehr exakt imd schnell zueinander verfahren werden. 
Es versteht sich, dass eine derartige LineaiiUhrung auch unabhangig von den ilbrigen Merkmalen vorlie- 
gender Erfindung vorteilhaft ist. 

In einer konkreten Umsetzung ist es moglich, dass die Einlaufiuhrung einen verwindungssteifen Kasten 
aufiveist, der vorzugsweise iiber Laufschuhe mit der Linearfuhning konununiziert. Es versteht sich, dass ein 
derartiger Kasten besonders verwindungssteif ist, wenn er geschlossen ist. Durch einen derartigen Kasten 
ist eine besonders kompakte Einheit geschaffen, die daruber hinaus besonders gut mit dem Vorschubappa- 
rat, aber auch mit einer Werkstackbearbeitungsanlage, veibunden werden kann. Die Lau&chnhe des ver- 
windungssteifen Kastens ennoglichen dann eine exakte Fiihrung an der Linearfiihrung. DarOber hinaus ist 
der verwindungssteife Kasten mittels der Laufechuhe und einer am Untergrund befestigten LinearfUhiung 
vorteilhaft sehr stabil mit einem Untergrund veibunden. 

Dementsprechend ist es ebenfalls vorteilhaft, wenn der Vorschubapparat einen verwindungssteifen Rahmen 
aufweist der vorzugsweise iiber Laufschuhe mit einer Linearfiihrung konununiziert. Hierbei ergeben sich 
djenfalls die bereits hinsichtlich des verwindungssteifen Kastens der Einlaufflihrung erlauterten Vorteile. 
Derartige verwindungssteife Rahmen fiir Vorschubapparat bzw. EinlaufRihrung sind auch unabhangig von 
den Ilbrigen Merkmalen vorliegender Erfindnng vorteilhaft. 

Um den Vorschubapparat imd/oder die EinlauGSlhrung ohne groBen manuellen Kraftaufwand veriagem zu 
kfinnen, ist es vorteilhaft, wenn der Vorschubapparat und/oder die EinlaufEuhrung Mittel zum Verfahren 
aufweisen. Ein derartiges Mittel zum Verfahren ist beispielsweise ein Hydraulikzylinder, der den Vorschub- 
apparat entlang einer Linearfiihrung bewegt, Ebenso kann die EinlaufRihrung mit einem solchen Hydrau- 
likzylinder bewegt werden. Aber auch mittels einer handbetatigten Kurbel xmd einer entsprechenden guns- 
tigen Getriebeiibersetzung kOimen der Vorschubapparat und/oder die EinlaufRihrung leicht zueinander oder 
zu einer Schdlmaschine verfahren werden. 

Des Weiteren ist auch eine Anlage, wie etwa eine Schdlmaschine, zum Bearbeiten von linearen Werksta- 
cken, insbesondere von StSben, Rohren, Stangen, Drihten, Kabeln oder dhnlichem, vorgeschlagen, wobd 
die Anlage eine vorstehend beschriebene Vorschubeinrichtung aufweist. Insbesondere kommen die VorzOge 
der vorliegenden Vorschubeiinichtung im Zusammenhang mit einer SchMlmaschine besonders vorteilhaft 
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zur Geltung. Der VoUsttodigkeit halber sei gleich an dieser Stelle erwahnt, dass die Meikmale hinsichtlich 
der Anlage zum Bearbeiten von entsprechenden Werkstacken mit einer derartigen Vorschubeinrichtung 
auch ohne die tibrigen Merkmale der ErSndung vorteilhafl sind. 

Durch den Einsatz der vorliegenden Vorschubeinrichtung an einer Maschine warden bekannte Wericstflck- 
beaibeitungsanlagen, wie beispielsweise Schamaschinen, wesentlich veibessert, da an sich der Zeitraum 
eines Stillstandes einer Werkstuckbearbeitungsanlage, zum Beispiel beim Durchfiihren von Wartungs- Oder 
Instandsetzungsaibeiten, wesentlich veikOrzen 1^. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die gesamte Vorschubeinrichtung oder Teile davon mit der tibrigen 
WerkstuckbearbeituQgsanlage trennbar verbunden ist bzw. sind. Hierdurch konnen Warttmgs- und Instand- 
setzungsarbeiten wesenthch einfacher und damit schneller durchgefuhrt werden, da die Vorschubeinrich- 
tung im Einbauzustand, wie bereits erlSutert, in einen „ersten Teil" aus Vorschubapparat und in einen „ 
weiteren Teil** aus EinlaufiEahrung getrennt und die beiden „Teile" einzeln oder gemeinsam verfahren wer- 
den kdnnen. 

Es hat sich gezeigt, dass es dariiber hinaus vorteilhaft ist, wenn die Werkstuckbearbeitungsanlage eine Li- 
nearfTuhnmg aufiveist, auf welcher ein Vorschubapparat und/oder eine Einlauffuhrung unabhangig vonein- 
ander verlagerbar angeordnet sind. Hierdurch konnen der Vorschubapparat und die EinlaufRihrung indivi- 
dual zueinander sowie individuell gegeniiber der tibrigen Werkstuckbearbeitungsanlage relativ schnell und 
betriebssicher verfahren werden kann. 

Eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsvariante sieht vor, dass die Linearftihrung derart ausgebildet ist, 
dass zwischen dem Vorschubapparat oder der Einlaufflihrung und der tibrigen Werkstttckbeaibeitungsanla- 
ge ein Abstand von jeweils mehr als 200 mm, vorzugsweise von mehr als 500 mm, einstellbar ist. Durch 
derartige AbstSnde untereinander ist ein ausreichend grofier Montageraum gewahrleistet, so dass pioblem- 
los an dem Vorschubapparat oder an der Einstellfuhrung sowie auch an dem einsteUfOhrungsseitigen Teil 
der ubrigen Werkstuckbearbeitungsanlage gearbeitet werden karm, ohne dass die Gesamtanordnung zuviel 
Bauramn benotigt. Dieses karm insbesondere daim gewahrleistet werden, werm die Lineaifiihrung in einen 
Untergrund integriert ausgebildet ist. 

Daraber hinaus ist es vorteilhaft, wenn die Vorschubeinrichtung oder Teile davon mittels einer Spannein- 
richtung an der tibrigen Werksttickbearbeitungsanlage Ifisbar fixiert sind. ffieidurch kann die gesamte Vor- 
schubeinrichtung an der ubrigen Weikstuckbearbeitungsanlage vorteilhaft Ifisbar fixiert werden. Die An- 
ordnung baut besonders einfech und kostengiinstig, fells die Spanneinrichtung zwischen Vorschubapparat 
und EinlaufRihrung und die Spaimeinrichtung zwischen Vorschubeinrichtung und der nbrigen Werkstttck- 
bearbeitungsanlage identisch sind. 
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In diesem Zusanimenhang ist es ebenfalls vorteilhaft, weiin die Spanneinrichtung wenigstens ein Rastmit- 
tel, ein Spannelement, einen Zugbolzen iind/oder einen Indexbolzen aufweist. 

An dieser SteDe ist anzmnerken, dass die Merkmale hinsichtiich der Vorschubeinrichtung auch ohne die 
wteren Merionale vorliegender Erflndiing vorteilhaft sind. 

Kumulativ bzw. altemativ ist daniber hinaus ein Verfahren zum Durchfuhien von Arbeiten an einer Vor- 
schubeinrichtung einer Anlage vorgeschlagen, bei welchem ein Vorschubapparat und eine £inlau£^uhrung 
voneinander getrennt und derart relativ zueinander verfahren werden, dass zum einen zwischen der Ein- 
lauffiihrung und dem Vorschubapparat und gegebenenCalls zum anderen zwischen diesen und der ubrigen 
Anlage ein Montageraum entsteht. 

Es hat sich gezeigt, dass die Merkmale eines derartigen Veifahrens zum DurchfiUiren von Aibeiten an einer 
Vorschubeinrichtung einer Anlage auch unabMngig von den anderen beschriebenen Merkmalen der Erfin- 
dung vorteilhaft ist. 

Ein derartiges Verfahren wirkt sich insbesondere erleichtemd auf Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten 
einer Vorschubeinrichtung aus, so dass im Falle derartiger Arbeiten eine Anlage, wie etwa eine Schalma- 
schine. wesentlich schneller wieder einsetzbar ist. Bisher konnten Teile einer Vorschubeinrichtung nicht 
schnell relativ zueinander ver&hren werden, sondem die herkommlichen Vorschubeinrichtungen mussten 
aufwendig demontiert werden. 

Besonders einfach und schnell kann ein derartiges Ver&hren der einzelnen Bauteile erfblgen, wem der 
Vorschubapparat und/oder die EinlaufRihrung der Voischiibeinrichtung entlang einer Ftihrung, vorzugs- 
weise entlang einer Linearflihrung, veifahren werden. 

Weitere Vorteile, Ziele und Eigenschaften vorliegender Eifindung werden anJiand nachfolgender Erldute- 
nmg anliegender Zeichnung beschrieben, in weicher beispielhaft zwei WerkzeugkOpfe und SchSlmaschi- 
nen mit weiteren Baugruppen dargestellt sind. 

Es zeigt 

Figur 1 eine Schalmaschine im Bereich eines Werkzeugkopfes, insbesondere eines Schalkopfes, 

und einer Vorschubeinrichtung mit einem Vorschubapparat und einer Einlauffiihrung, 

Figur 2 die Schalmaschine aus der vorhergehenden Figur 1, bei weicher sowohl der Vorschubap- 

parat von der EinlaufRihrung als auch die EinlaufKhnmg von dem SchiQmaschinengetrie- 
be getrennt ist. 
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Figur 3 schematisch eine Ansicht der EinlauflRihrung mit Keilspannelementen in Transportrich- 

tung eines Schalwerkstfickes, 

Figur 4 schematisch eine Ansicht des Schalmaschinengetriebes mit Keilspannelementen in Trans- 

portrichtung eines SchSlwexkstuckes, 

Figur 5 schematisch eine Draufsicht auf die mit dem Vorschubapparat verspannten EinlanfRih- 

rung, 

Figur 6 schematisch eine weitere Schalmaschine mit einer von einem Schalmaschinengetriebe 

getrennten Einiauffiihrung imd einem von der Einlaufifiahrung getreimten Vorschubappa- 
rat, wobd sowohl die Einiauffiihrung als auch der Vorschubapparat an einer Linearfiih- 
rung gelagert ist, 

Figur 7 schematisch eine Vorschubeinrichtung mit dem zuvor von der EinlaufiUhrung getrennten 

Vorschubapparat der Schalmaschine aus der Figur 6, 

Figur 8 eine perspektivische Ansicht eines ersten Werkzeugkopfes einer der vorstehend erwdhnten 

SchSlmaschinen, 

Figur 9 eine teilweise geschnittene Ansicht eines weitercn Werkzeugkopfes, welcher urn ein zu 

schaiendes Werkstuck rotiert, 

Figur 10 eine erfindungsgem^ Anordnung einer Lagexbuchse und einer darin angeordneten Ein- 

schubroUenwelle einschliefilich eines Einschubrollenwellenmotors, 

Figur 11 schematisch eine Darstellung einer Winkelverstellung einer Einschubrollenwelle mit einer 

dementsprechenden Lagerbuchse gegeniiber einer Beaibeitungsachse einer Forderstrecke 
und 

Figur 12 schematisch eine perspektivische Ansicht eines Vorschubapparates mit vier Einschubrol- 

lenwellen. 

Sowohl die in den Figm-en 1 und 2 gezeigte SchlUmaschinen 1 als auch die in den Figuren 6 und 7 gezeigte 
Schalmaschine 101 weisen jeweils im Bereich ihres Schalkopfes 2 bzw. 102 eine Vorschubeinrichtung 3 
bzw. 103 auf. 

Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Vorschubeinrichtung 3 weist einen Vorschubapparat 4 und eine 
Einiauffiihrung 5 auf. Der Vorschubapparat 4 und die Einlaufiuhrung 5 smd auf einer Traverse 6 der 
SchMmaschine 1 verlagerbar angeordnet, wobei die Traverse 6 eine Linearfuhrung 7 fiir den Vorschubappa- 
rat 4 und die EinlaufRihnmg 5 bildet. Sowohl der Vorschubapparat 4 als auch die Zulauffiihrung 5 kdnnen 
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mittels Laufschuhe 108, 109 und 1 10 (siehe hierzu Figuren 6 und 7) oder ahnUcher Anoidnungen in beiden 
Richtungen der Pfeile 11 und 12 enflang der Linearfllhrnng 7 bewegt weiden. Somit kann zum einen der 
Vorschubapparat 4 und die Einlaufifuhrung 5 einzeln von einem Schaiinaschinengetrid)e 13 der Schalma- 
schine 1 weg bewegt bzw. zu dem Schaimaschinengetriebe 13 der Schalmaschine 1 hin bewegt werden. 
Zum anderen kSnnen der Vorschubapparat 4 und die EinlaufRihrung 5 relativ zueinander bewegt wciden. 
Dies bedeutet, dass der Vorschubapparat 4 auch unabhangig von der EinlaufiEuhrang 5 und umgekehrt auf 
der Traverse 6 bewegt werden kann. Im in der Figur 1 Ulustrierten Betriebszustand der Schalmaschine 1 isf 
der Vorschubapparat 4 und die EinlauffBhiung 5 zu einer kompakten Vorschubeinrichtung 3 miteinander 
veibunden, und die Vorschubeinrichtung 3 ist dariiber hinaus mit der EinlaufSihrung 5 an das Schalma- 
schinengetriAe 13 der Schalmaschine 1 verbunden. Damit sowohl der Vorschubapparat 4 als auch die 
EinlaufRihrung 5, insbesondere im hier dargestelMen Betriebszustand. zuverlassig mit dem SchShnaschi- 
nengetriebe 13 veibundwi sind, ist zum einen der Vorschubapparat 4 und die Einlauffahrung 5 mittels erste 
obere Keilspanndemente 14 und 15 (siehe auch Figur 3) sowie mittels erste unterer Keilspannelemente 16 
und 17 (siehe auch Figur 3) fest aber lOsbar miteinander verklemmt. Zum anderen ist die Einlauflahrung 5 
und das Schaimaschinengetriebe 13 mittels zweite obere Keilspannelemente 18 und 19 (siehe auch Figur 4) 
sowie mittels zweite untere Keilspannelemente 20 und 21 (siehe auch Figur 4) fest aber Idsbar miteinander 
verklemmt. In diesem verspannten Zustand kann ein WerkstQck mittels des Vorschub^arates 4 aber die 
EinlaufRihrung 5 prMzise an den Schaikopf 2 der Schalmaschine 1 gefSihrt weiden. Das WeikstGck 22 wiid 
hierzu mittels der Vorschubeinrichtung 3 in Pfeilrichtung 24 von einem Emlassbereich 23 dmch die 
Schalmaschine 1 kontinuierHch zu einem Auslassbereich 25 gefiihrt. Der Vorschubapparat 4 ist nach der 
Darstellung nach Figur 2 derart von der EinlaufRihrung 5 entfemt verlagert worden, dass zwischen dem 
Vorschubapparat 4 und der EinlaufRihrung 5 ein Montageraum 26 entsteht. der sowohl eine gute Zugang- 
lichkeit an dem einlauflffihrungsseitigen Ende 27 des Vorschubapparates 4 sowie an dem vorschubapparat- 
seitigen Ende 28 der EinlaufRihrung 5 ermdglicht. Urn den Montageraum 26 zu realisieren. ist der Vor- 
schubapparat 4 mit dem Abstand 29 von der EinlaufRihrung 5 beabstandet. 

Dariiber hinaus sind bei der Anordnung nach Figur 2 der Vorschubapparat 4 und die EinlaufBihrung 5 
derart weit von dem SchaUnaschinengetriebe 13 der Schalmaschine 1 verlagert worden, dass zwischen der 
EinlaufRihrung 5 und dem Schaimaschinengetriebe 13 ein weiterer Montageraum 30 bereitgesteUt ist. Die 
EinlaufRihrung 5 ist dementsprechend um einen Abstand 31 von dem Schaimaschinengetriebe 13 entfemt. 
Der Vorschubapparat 4 weist einen verwindungssteifen Rahmen 32 auf, in welchem neben den Einlaufiol- 
len 33 (hier nur exemplarisch beziffert) ebenfaUs die Antriebs- und VersteUmechanikmechanik 34 der Ein- 
laufioUen 33 angeordnet ist. Dariiber hinaus weist die ZulaufRihrung 5 in diesem Ausffihrungsbeispiel ei- 
nen etsten Arretierbolzen 35 und einen zweiten Arretieibolzen 36 (siehe hierzu Figur 3) auf. Das Schaima- 
schinengetriebe 13 weist ebenfells einen ersten Arretierbolzen 37 und einen zweiten Arretierbolzen 38 
(siehe Figur 4) auf. Der erste Arretierbolzen 35 der ZulaufRihrung 5 wirkt im Betriebszustand (siehe Figur 
1) der Schalmaschine 1 mit einer komplementaren AtretierhOlse 39 und der zweite Art^erbolzen 36 wirkt 
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im Betriebszustand dementsprechend mit einer komplementaren Arretierhulse 40 zusammen. Die Arretier- 
bolzen 35 und 36 sorgen dafiir, dass der Rahmen 32 des Vorschubapparates 4 und ein verwindimgssteifer 
Kasten 41 (siehe Figiir 3) der Einlauffuhrung 5 gefuhrt aufeinander zu bewegt werden. Daruber hinaus 
werden der verwindungssteife Rahmen 32 und der verwindungssteife Kasten 41 durch die Arretierbolzen 35 
und 36 zusatzlich zu der Lineaifuhrung 6 verdrehsicher zueinander gelagert. Durch die Arretierbolzen 35 
und 36 halt, die gesamte Vorschubeinrichtung 3 wesentlich robuster und verwindungssteifer zusanunen. 
Gleiches gilt auch hinsichtlich der Arretierbolzen 37 und 38 des Schalmaschinengetriebes 13. Diese wirken 
mit entsprechenden Airetierhiilsen (hier nicht explizit dargestellt) zusammen, die an der EinlaufRihnmg 5 
vorgesehen sind. Die Wirkverbindung sei vorUegend nur beispielhaft zwischen dem Vorschubapparat 4 und 
der Einlauffiihrung 5 ausfiihiiich beschrieben. Je nach konkreter Ausgestaltung kann eine ausreichende 
Fiihrung und Fixierung der vorstehend beschriebenen Baugruppen unteieinander bereits mit ledigUch zwei 
Arretierbolzen und entsprechenden komplementSren Arretierhfflsen errdcht werden. Es versteht sich, dass 
bei weiteren Ausfuhrungsbeispielen jedoch auch mehr als zwei Arretierbolzen und Arretierhmsen Verwen- 
dung finden k6nnen. In diesem Ausfuhrungsbeispiel weist die ZulaufRihnmg 5 zusatzUch noch Arretierbol- 
zen 14 und 15 auf, die den Vorschubapparat 2 und die Einlauffiihrung 3 unabhangig von der Spanneinrich- 
tung 13 miteinander vorfibderen. In dem verwindungssteifen Kasten 41 der Einlauffuhrung 5 sind in diesem 
Ausfuhrungsbeispiel drei stemfbrmig zueinander angeordnete FtihrungsroUen 42 (hier nur exemplarisch 
beziffert) vorgesehen. Jede dieser Fiihinngsrollen ist vorteilhafter Weise einzeln mittels eines SteUmotors 43 
(hier nur exemplarisch beziffert) tiber ein entsprechendes Stellmotorgetriebe 44 ansteueibar, so dass das zu 
schalende Werkstttck 22 dem Schalkopf 2 (siehe Figur 3) mit einer ^ufierst hohen PrSzision zugefiihrt wird. 
Im unteren Bereich 45 des verwindungssteifen Kastens 41 der Einlauffuhrung 5 sind ein erster Laufschuh 
10 und ein zweiter Laufschuh 46 angeordnet. Uber die beiden Laufschuhe 10 und 46 ist die Einlauffiihrung 
5 mit der Linearfiihrung 7 der Schalmaschine 1 translatorisch verlagerbar verbunden. 

Das SchMmaschinengetriebe 13 (siehe Figur 4) verfiigt fiber ein starres GehSuse 47, an wdchem die zwei- 
ten oberen Keilspannelemente 18 und 19 und die zweiten unteren Keilspannelemente 20 und 21 angeoidnet 
sind. Die Keilspannelemente 18, 19, 20 und 21 sind durch einen Antriebsmotor 48 uber eine Hydraulikein- 
richtung 49 (hier nur zwischen den Keilspannelementen 18 und 19 eingezeichnet) ansteuerbar. An dem 
starren GehSuse 47 sind des Weiteren die beiden Arretierbolzen 37 und 38 des Schaimaschinengetriebes 13 
angeordnet. Der Aufbau und die Wirkungsweise der an der gesamten SchSlmaschine 1 vorhandenen Keil- 
spannelemente 14 bis 21 ist anhand der ersten oberen Keilspannelemente 14 und 15 (siehe Figur 5) gezeigt 
Die ersten oberen Keilspannelemente 14, 15 verklemmen zusammen mit den ersten unteren Keilspannele- 
menten 16 und 17 (siehe Figur 3) den Vorschubapparat 4 mit der Einlauffiihrung 5. Der Vorschubapparat 4 
ist in der Daretellung nach der Figur 5 mit seinen zwei oberen EinlaufroUen 33 (nur exemplarisch beziffert, 
siehe Figur 2) und einem Teil 50 der Antriebs- und Verstellmechanikmechanik 34 (siehe auch Figur 2) 
gezeigt Mittels der Einlauflx)llen 33 des Vorschubapparates 4 wird das zu schfilende Werkstfick 22 (siehe 
Figur 1) dem Schalkopf 2 (siehe Figur 1) in Transportrichtung 24 zugefiihrt 
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Um. wie nach Figur 5 gezeigt, den Vorschubapparat 4 betriebssicher mit der EinlaufiRihriing 5 zu veibin- 
den, greift ein translatorisch beweglicher Verriegelungskeil 51 eines ersten Spaimbauteas 52 hinter einen 
Starr fixierten Anschlagkeil 53 eines zweiten Spannbauteils 54. Sowohl das erste Spannbauteil 52 als anch 
das zweite Spannbauteil 54 sind Komponenten des Keilspannelementes 15, wobei das erste Spannbauteil 52 
ein Blockzylinder des Keilspannelementes 15 und das zweite Spannbauteil 54 ein Massivanschlag ist. Das 
erste Spannbauteil 52 ist in diesem Ausfuhrungsbeispiel an der EinlaufRihrung 5 und das zweite Spannbau- 
teil 54 ist dementsprechend an dem Vorschubapparat 4 angeordnet Sind der Vorschubapparat 4 und die 
EinlaufRihrung 5, wie nach Figur 5 gezeigt, derart zueinander verfahren, dass beide aneinander grenzen, 
wird der Verriegelungskeil 51 nuttels einer geeigueten Hydraulik 49 (siehe Figur 4) in Pfeilrichtung 55 aus 
dem Blockzylinder des ersten Spannbauteils 52 heiausgefahren. Dabei wiikt der Verriegelungskeil 51 im- 
mer inniger mit dem Anschlagjkeil 53 des zweiten Spannbauteils 54 zusanunen, bis schlieUhch der Vor- 
schubapparat 4 mit der EinlaufRihrung 5 fest und betriebssicher veri)unden ist. Um die Verbindung zwi- 
schen dem Vorschubapparat 4 und der EinlauffQhruug 5 wieder zu Idsen, wird der Verriegelungskeil 51 
entgegen der Pfeilrichtung 55 bewegt, so dass die Wirkverbindung zwischen dem Verriegelungskeil 51 und 
dem Anschlagkeil 53 nach und nach nachiasst imd beide Spannbauteile 52 und 54 schlieBlich vollstandig 
voneinander getrennt sind. Es versteht sich, dass die tibrigen Keilspannelemente 14, 16 bis 21 der Schalma- 
schine 1 uber einen identischen Aufbau verfugen, wie beispielhaft an dem Keilspannelement 15 erlSutert. 
Demzufolge entsprechen auch deren Wirkungsweisen derjenigen des vorstehend erlauterten Keilspannele- 
mentes 15. Damit die EinlaufRihrung 5 in gleicher Weise mit dem Schalmaschinengetriebe 13 verbunden 
werden kann, verfUgt die EinlaufRilirung 5 nicht nur iiber einerstes Spaimbauteil 52 eines Keilspannele- 
mentes sondem dariiber hinaus auch iiber ein zweites Spannbauteil 56 des Keilspannelementes 19. Das 
Keilspannelement 19 ist vorliegend stellvertretend fiir aUe vier Keilspannelemente 18, 19, 20 und 21 ge- 
zeigt, die far eine betriebssichere Veibindung zwischen der EinlaufRihrung 5 und dem Schalmaschinenge- 
triebe 13 vorgesehen sind. Um eine zusStzliche Stabilitat zwischen der EinlaufRihrung 5 und dem Schalma- 
schinengetriebe 13 zu gewahrleisten, weist die EmlaufiBhrung 5 einen zusStzUchen Aixetierbolzen 57 aut 
der in das starre GehSuse 47 des SchahnaschinengehSuses 13 hineinreicht, wenn die EinlaufRihrung 5 und 
das Schaimaschinengehause 13 miteinander vexbunden sind. 

Die in Figur 6 dargestellte Schahnaschine 101 weist eine Vorschubeinrichtung 103 mit einem Vorschubap- 
parat 104 und eine Einlauffuhrung 105 auf. Der Vorschubapparat 103 und die EinlaufRihrung 105 sind auf 
einer Traverse 106 der Schalmaschine 101 verlagerbar angeordnet, wobei die Traverse 106 eine Linearfiih- 
rung 107 fiir den Vorschubapparat 104 und der EinlaufRihrung 105 bildet. Sowohl der Vorschubapparat 

104 als auch die ZulauflShrung 105 kfinnen mittels Laufechuhe 108, 109 und 110 in Pfeilrichtung 111 und 
112 entlang der Linearfiihrung 107 bewegt werden, Somit kann zum einen der Vorschubapparat 104 und 
die EinlaufRihrung 105 einzebi von dem Schalmaschinengehfiuse 113 weg bzw. zu dem Schaimaschinen- 
gehMuse 113 hia bewegt werden. Zum anderen kdnnen der Vorschubapparat 104 . und die Einlaufiuhrung 

105 relativ zueinander bewegt werden. Dies bedeutet, dass der Vorschubapparat 104 auch unabhangig von 
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der EinlaufiRihrung 105 und umgekehrt auf der Traverse 106 bewegt werden kann. Der Vorschubapparat 
104 ist bei der Anordnung nach Figur 6 derart von der EinlaufRihrung 105 entfemt verlagert worden. dass 
zwischen dem Vorschubapparat 104 und der ZulaufRihrung 105 ein Montageraxun 126 entsteht, der sowohl 
eine gute Zugtoglichkeit an dem einlauffiihnmgsseitigen Ende 127 des Vorschubapparates 104 sowie an 
5 dem vorschubapparatseitigen Ende 128 der EinlaufPiihrung 105 ermoglicht. Um den Montageraum 126 zu 
realisieren, ist der Vorschubapparat 104 in einem Abstand 129 von der Einlauffuhrung 105 beabstandet. 

Dartiber hinaus sind bei der Anordnung nach Figur 6 der Vorschubapparat 104 \ind die EinlaufRihrung 105 
derart weit von dem Sch^Umaschinengetriebe 1 13 verlagert vvorden» dass zwischen der Einlauffiihnmg 105 
und dem Schdlmaschinoigetriebe 113 ein wetterer Montageraum 130 beieitgestellt ist. Die £inlauf[iiihrung 

10 105 ist dementsprechend um einen Abstand 131 von dem Schalmaschinengetriebe 113 entfemt. Der Vor- 
schubapparat 104 weist einen verwindungssteifen Rahmen 132 auf, in welchem neben den EinlaufroUen 
133 (hier nur exemplarisch bezififert) ebenfalls die Antriebs- und Verstellmechanik 134 der EinlaufroUen 
133 angeordnet ist. Dariiber hinaus weist sowohl der Vorschubapparat 104 als auch die ZulaufRihrung 105 
Indexbolzen 160, 161 und 162 auf, die mit nicht naher dargestellten und bezeichneten, komplementaren 

15 Hiilsen in dem Vorschubapparat 104 bzw. in dem Schalmaschinengetriebe 113 zusammenwirken. Die In- 
dexbolzen 160 und 161 sorgen dafiir, dass der Rahmen 132 des Vorschubapparates 104 und ein verwin- 
dungssteifer Kasten 141 der EinlaufRihrung 105 zumindest auf dem letzten Annaherungsabschnitt gefuhrt 
aufeinander zu bewegt werden. Daraber hinaus werden der verwindungssteife Rahmen 132 und der verwin- 
dungssteife Kasten 141 durch die Indexbolzen 160 und 161 zusatzlich zu der Lineaifiihrung 107 verdrehsi- 

20 Cher zueinander gelagerL Durch die zusatzlichen Indexbolzen 160 und 161 hilt die gesamte Vorschubein- 
richtung 103 noch robuster zusammen. Der zusMtzliche Indexbolzen 162 bewirkt ihnliches zwischen der 
EinlaufRihrung 104 und dem Schalmaschinengetriebe 113. Je nach konkreter Ausgestaltung kann eine 
ausreichende Fiihrung und Fixierung der Baugruppen untereinander bereits lediglich mit einer oder zwei 
Indexbolzen 160, 161 oder 162 und entsprechende, kompiementSre Hulsen erreicht werden. Es versteht 

25 sich, dass bei Bedarf aber auch beliebig viele Indexbolzen 160, 161 und 162 vorgesehen werden kdnnen. 

Im Betriebszustand (siehe Figur 7) ist der Vorschubapparat 104 und die EinlaufiRihrung 105 zu einer Vor- 
schubeinrichtung 103 verbunden, und die Vorschubeinrichtung 103 ist dariiber hinaus an das Schalmaschi- 
nengetriebe 113 angeordnet Damit der Vorschubapparat 104 und die EinlaufiRihrung 105, insbesondere im 
Betriebszustand, zuverlassig mit dem Schalmaschinengetriebe 113 verbunden ist, ist der Vorschubapparat 

30 104, die EinlaufRihrung 105 und das Schalmaschinengetriebe 113 mittels einer zusatzlichen Spanneinrich- 
tung 163 zu einer kompakten betriebsbereiten Einheit verspannt. In diesem Ausfiihrungsbeispiel weisen der 
Vorschubapparat 104 und die ZulaufRihrung 105 zusMtzlich noch Rastmittei 164 und 165 auf, die den Vor- 
schubapparat 104 und die EinlaufRihrung 105 unabh^gig von der Spaimeinrichtung 163 miteinander vor- 
fibderen. Im verspannten Zustand kann ein Werkstiick 22 mittels des Vorschubapparates 104 uber die Ein- 

35 lauflRihrung 105 prizise an einen Schalkopf 102 der Schalmaschine 101 gefuhrt werden. Das Werkstuck 
122 wird hierzu von einem Einlassbereich 123 in Pfeilrichtung 124 mittels der Vorschubeinrichtung 103 
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imd durch die Schalmaschine 101 kontinuierlich zu einem Auslassbereich 125 gefBhrt. Um den Vorschub- 
apparat 104 und die Einlauffuhnuig 105 zum einen gegeneinander und zum anderen jeweils gegenflber dem 
Schalmaschinengetriebe 113 zu verlagem, weisen der Vorschubapparat 104 und die EinlaufEiUinmg 105 
jeweils einen hydraulischen Verstellmechanismus 166 (hier nur exemplaiisch beziffeit) auf. 

Der in Figur 8 dargestellte Werkzeugjcopf 201 besteht im WesentUchen aus einem Verstellring 202, aus 
einer Weikzeughalteraufiiahme 203 sowie vier an der Wericzsughalteraufiiahnie 203 angeordnete Weric- 
zeughalter 204 (hier nur exenqilarisch beziffert). Die Werkzeughalter 204 weisen jeweils ein Weikzeug 205 
(hier nur etemplarisch beziffert) aut mit welchen ein Weritstflck 217 (siehe Figur 9) von einer Zunder- 
schicht 218 (siehe ebenfalls Figur 9) befreit wadsa oder sonst wie beaibeitet weiden kann. Der Wericzeug- 
kopf 201 rotiert beim Bearbeiten des Werkstttckes 217 um eine Beaibeitun^chse 206. Die Werkzeughalter 
204 werden mittels des VersteUrings 202 radial gegeniSber der Bearbeitungsachse 206 angesteUt, so dass die 
Werkzeuge 205 gegenuber dem Werkstttck 217 entsprechend angestellt werden kdnnea Die Werkzeughal- 
ter 204 sind jeweils derart in der WerkzejJghalterauftiahme 203 gefiihrt, dass sie die Werkzeuge 205 gegen- 
tiber dem WericsHlck 217 bzw. der Bearbeitungsachse 206 radial verlagerbar halten und fiihren. Das indivi- 
duelle Einstellen der Werkzeughalter 204 geschieht hierbei durch eine Verlagerung des VersteUrings 202 in 
axialer Richtung 207, wobei die Verlagerung des VersteUrings 202 dementsprechend axial zu der Bearbei- 
tungsachse 206 veriauft Die Innenseite 219 des VersteUrings 202 ist an sich konusfbnnig ausgebildet. Die 
Werkzeughalter 204 kommunizieren flber Gleitflachen 220 mit ebenen Gleitflachen 208 des VersteUrings 
202, die in dem konusfiimiigem Beieich vorgesehen sind. Die Werkzeugau&ahme 203 bleibt beim axialen 
Verlagem des VersteUrings 202 gegenttber einer HohlweUe 213 (siehe Figur 9) in der Kegel auf der Hohl- 
weUe 213 fbdert, so dass sich der VersteUring 202 relativ zu der Weikzeugaufiiahme 203 bewegt. Sowohl 
die Gleitflachen 220 der Werkzeughalter 204 als auch die mit diesen kommnnizierenden Gleitflachen 208 
des VersteUrings 202 sind eben ausgefUhrt, so dass die miteinander kommunizierenden Gleitflachen 220 
und 208 mQglichst groiSflachig miteinander in Wechselwirkung treten. Um die ebenen Gleitflachen 208 an 
der Innenseite 219 des VersteUrings 202 baulich besonders einfech zu leaUsieren, sind die Gleitflachen 208 
in diesem Ausfuhrungsbeispiel durch Inlays 209 realisiert Die Inlays 209 sind hierbra HartmetaUpiattchen, 
die mittels vier Imbusschrauben 210 (hier nur exemplarisch beziffert) an einer dafiir vorgesehenen Nut 211 
an der Innenseite 219 des VersteUrings 202 angeordnet sind. Durch die Inlays 209 wird zweierlei umge- 
setzL Erstens sind die Inlays 209 derart an der Innenseite 219 des VersteUrings 202 angeordnet, dass sie im 
WesentUchen gegentlber der Bearbeitungsachse 206 genauso verlaufen wie die iibrige konische Innenseite 
219. Zweitens haben die Inlays 209 an Uiren Gleitflachen 208 keine gekriimmte OberflSche, wie der resfli- 
che Bereich der Innenseite 219, sondem sind deragegenflber eben, das heifit, ohne KrOmmung, ausgefUhrt. 
Somit kSnnen Werkzeughalter 204 beim axialen Verlagem des VersteUrings 202 entlang der Bearbeihmgs- 
achse 206 ohne wdteres radial gegraiaber der Bearbeitungsachse 206 verlagert werden und stehen dariiber 
hinaus mit dem Verstellring 202 bzw. der Innenseite 219 des VersteUrings 202 tiber dwne Gleitflachen 220 
und 208 in Wechselwirkung, so dass im Bereidi dieser dbeasa Gleitflachen 220 und 208, insbesondere 
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radial wirkende Krafte besser von den Werkzeughaltem 204 auf den Verstellring 202 flbCTtragen weitlen. 
Somit unterliegen die Bereiche um bzw. an den Gleilflachen 220 imd 208 einen wesentlich geringaen Ver- 
schleilJ als bei herkdmmlichen WerkzeugkSpfen 201. Es sei an dieser Stelle noch darauf hingewiesen, dass 
derartige ebene Gleitflachen 208 nicht nur, wie in diesem AusfiUirungsbeispiel gezeigt, mittels Inlays 209 
realisiert werden kSnnen. Es versteht sich, dass derartige ebene Gleilflachen 208 auch nnmittelbar an der 
Innenseite 219 des Verstellrings 202 angearbeitet werden k6nnen. Jedoch ist die Verwendung der vorge- 
scWagenen Inl^ 209 besondeis wirtschaftlich. da diese Inlays 209 bei Erreichen eines kritischen Ver- 
scUeifies durch Ldsen der Lnbussschrauben 210 problemlos ausgewechselt und duich neue Inlays 209 er- 
setzt weiden kdnnen. Die Gleitflachen 220 an den Werkzeughaltem 204 sind ohnehin vorteiUiaft, da sie 
wesentUch einfecher an die Werkzeughalter 204 angearbeitet werden kitanen als die bekannten Gleitflachen 
220 mit einer konischen Gestalt. Aber auch hier konnen Inlays 209 vorteilhaft eingesetzt werden, so dass 
beispielsweise ein an dem Verstellring 202 angeordnetes Inlay 209 mit einem an einem Werkzeughalter 204 
angeordneten Inlay 209 komimmiziert. 

Der in der Figur 9 illustrierte Werkzeugkopf 212 hat im WesenUichen einen ahnUchen Auibau wie der 
bereits aus der Figur 8 bekannte Werkzeugkopf 201, so dass gleichwirkende Bauteile beider Ausfiihrungs- 
beispide im WesentUchen mit gleichen BezugsziflFer versehen sind. Der Werkzeu^opf 212 hat einen Ver- 
stellring 202, der auf einer HohlweUe 213 in axialer Richtung 207 entlang der Bearbeitungsachse 206 glei- 
ten kann. Dariiber hinaus weist die HohlweUe 213 an ihrem dem Verstellring 202 zugewandten Ende 216 
cine Werkzeughalteaufliahme 203 auf, welche die dnzekien Wericzeughalter 204 fiUiit. Die Werkzeughalter 
204 weisen an ihien der Bearbeitungsachse 206 zugewandten Seite Werkzeuge 205 auf, mit welchean das 
Werkstlidc 217 von seiner Zunderschicht 218 spanend befreit bzw. sonst wie beaibeitet werden kann. IDer- 
zu bewegt sich das WerkstOck 217 in Vorschubrichtung 219 entlang der Beail>eitungsachse 206. Zwischen 
dem Werkzeughalter 204 und dem Verstellring 202 sind Inlays 209 angeoidnet und die Inlays 209 haben 
ebene Gleitflachen 208, so dass die Werkzeughalter 204, die ebenfells in dem Bereich der djenen Gleitfla- 
chen 208 der Inlays 209 ebene Gleilflachen 220 aufweisen. Somit kOnnen die Werkzeughalter 204 flber 
ebene Gleitflachen 220 mit ebenen Gleitflachen 208 des Verstellrings 202 kommunizieren, obwohl die 
Innenseite 219 des Verstellrings 202 im tJbrigen konisch ausgebildet isL 

Die Figur 10 zeigt eine EinschubroUenwelle 301. die in aner Lageibuchse 302 diehbar gelagert ist. Die 
Lagerbuchse 302 wiederum ist drehbar um eine Rotationsachse 3 13 (siehe Figur 1 1) in einer Haltenmg 303 
gelagert. Somit kann nicht nur die EinschubroUenweUe 301, sondem auch die Lageibuchse 302 ge^tiber 
der Haltenmg 303 gedreht werden. DarOber hinaus ist es mSglich, die Lageibuchse 302 sowohl gegsaitlber 
der Haltenmg 303 als auch gegenfiber der EinschubroUenweUe 301 zu diehen. Ein Drehen der Einschiibrol- 
lenweUe 301 ist selbst dann mSg^lich. wenn die Lagerbuchse 302 sich nicht gegenfiber der Haltenmg 303 
dreht. Die EinschubroUenwelle 301 dreht in einer ersten Ausrichtung um eine Drehachse 330. An einem 
ersten Ende der EinschubroUenweUe 301 ist eine EinschubroUe 304 angeordnet, die bei Rotation im Uhr- 
zeigersinn 325 ein Weikstiick 305 entlang einer Bearbeitungsachse 306 in PfisUridUung 307 transportiert. 
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An dem der EinschubroUe 304 entgegengesetzten Ende der Einschubrollenwelle 301 ist ein Antriebsmotor- 
308 angeordnet, der die Einschubrollenwelle 301 antreibt. Die Lagerbuchse 302 weist einen umianfenden 
Ring 309 auf, der mit einer Schragverzahnung 310 versehen ist. Hierbei ist der Steigerungswinkel der 
Schragverzahnung 310 so groli gewShlt, dass die Schragverzahnung 310 eine selbsthemmende Getriebever- 
zahnung darstellt, welche die Lagerbuchse 302 in einer einmal eingesteUten Position so lange beibehSlt, bis 
diese Position aktiv verandert wird. Die Einschubrollenwelle 301 ist in der Lagerbuchse 302 schr^g ange- 
ordnet, so dass sich die erste Drehachse 330 der Einschubrollenwelle 301 bei Rotation der Lagerbuchse 302 
in eine weitere. Position verschiebt und die Einschubrollenwelle 301 eine weitere Drehachse 331 aufweist, 
die von der ersten Drehachse 330 der Einschubrollenwelle 301 abweicht Somit wild die EinschubroUe 304 
gegeniiber dem WerkstCIck 305 bzw. gegenftber der Bearbeitungsachse 306 in einem anderen Winkel ange- 
stellt. Die hier beispielhaft eingezeichneten zwei unterschiedlichen Positionen, der Drehachsen 330 und 331 
stellen nur eine Auswahl von vielen daruber hinausgehenden Positionen dar, welche die Einschubrollenwel- 
le 301 durch das Rotieren der Lagerbuchse 302 urn die Rotationsachse 313 einnehmen kann. Um die Mog- 
lichkeit eines Verlagems der Einschubrollenwelle 301 schematisch besser zu veranschaulichen, ist die Ein- 
schubrollenwelle 301 im Bereich ihrer EinschubroUe 304 abgewandten Seite 311 stricl^unktiert in einer 
verlagerten Position 332 angedeutet, so dass aus der Figur 10 leichter ersichtlich ist, wie sich die Einschub- 
rollenwelle 301 gegenaber einer ersten Position verlagem kann. Darttber hinaus ist der Antriebsmotor 308 
ebenfalls strichpunktiert in einer verlagerten Position 333 dargestellt 

Die in der Figur 11 schematisch abgebildete Ansicht 312 zeigt eine Lagerbuchse 302, in welcher eine Ein- 
schubroUenweUe 301 schrSg gelagert ist. Die Lagerbuchse 302 rotiert hierbei um eine Rotationsachse 313, 
wohingegen sich die EinschubroUenweUe 301 an sich um eine Drehachse 330 dreht Die Rotationsachse 
313 der Lagerbuchse 302 ist in einem Winkel 314 gegeniiber der Drehachse 330 der EinschubroUenweUe 
301 angesteUt Rotiert nun die Lagerbuchse 302 um ihre Rotationsachse 313, verlagert sich die Drehachse 
330 der in der Lageibuchse 302 schrag angeordneten EinschubroUenweUe 301 derart, dass die Drehachse 
330 virtueU einen Kegel 315 in den Raum 316 schreibt, und der Kegel 315 eine Spitze 317 aufweist, die in 
einem Schnittpunkt 318 der EinschubroUenweUenebene, m welcher die EinschubroUenweUenachse 330 
liegt und die senkrecht zur Bildebene und somit parallel zur Hauptandruckrichtung der EinschubroUe 304 
auf das Werkstuck 305 ausgerichtet ist, und der Bearbeitungsachse 306 ihren Ursprung hat. Die Einschub- 
wellenebene erstreckt sich schrag bezttglich der zu der Bearbeitungsebene 306 angeordneten Senkrechten 
334. Hierdurch kann die EinschubroUe 304 auf baulich einfache Weise in unterschiedUchen Winkeln ge- 
genuber der Bearbeitungsachse 306 und dementsprechend auch gegeniiber einem Werkstiick 305 eingesteUt 
werden. Mittels dieser Anordnung ist es mSglich, die Drehachse 330 der EinschubroUenweUe 301 zwischen 
0** und 1,25** zu verlagem und hierdurch eine ausreichende AnsteUung der EinschubroUe 304 gegeniiber 
dem Werkstack 305 zu erreichen. Somit karm die EinschubroUe 304 an die wechselnden Erfordemisse 
unterschiedUcher Durchmesser der WerkstQcke 305 angepasst werden. Die Anordnung ermdglicht es unter 
anderem auch, die entsprechenden Winkel §ufierst fein und prdzise anzusteUen. 
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Der in der Figur 12 gezeigte Vorschubapparat 320 ist Teil einer ScMImaschine 321 (hier nur Im Hinter- 
grund angedeutet) und weist vier Einstellmechaniken 322 (nur exemplarisch beziffert) auf, wobei die Ein- 
stellmechaniken 322 jeweils eine Lagerbuchse 302 (sieiie Figuren 10 und 11) mit einer darin schrfig ange- 
ordneten Einschubrollenwelle 301 (siehe Figuren 10 und 11) aufweisen. Neben den Einstellmechaniken 322 
konnen zusatzlich noch Spanneinrichtungen vorgesehen sein, mittels welcher die Einschubrollen parallel zu 
ihrer Hauptandruckrichtung auf das Werkstuck zu verlagert bzw. angestellt werden konnen, um ihren Ab- 
stand an den jeweiligen Werkstiickdurchniesser geeignet anpassen zu konnen. Die vier an dem Vorschub- 
apparat 320 angeordneten Einschubrollen 304 (siehe Figuren 10 und 11) transportieren das Werkstuck 305 
in Forderrichtung 307 zu der Schalmaschine 321, mit welcher in diesem Ausfiiihrungsbeispiel beispielswei- 
se eine Zunderschicht (hier nicht dargestellt) von dem Werkstuck 305 entfemt wird, wobei das Werkstiick 
306 im Anschluss an den Schaivorgang dann eine metallisch blanke OberQSche (hier nicht dargestellt) 
aufweist. Im obeien Bereich des Vorschubapparates 320 befindet sich eine Antriebs- und Einsteileinheit 
323, die mittels einer Stellmechanik 324 jeweils auf die Schragverzahnung 310 des umlaufenden Ringes 
309 (siehe Figur 10) wirkt, sodass die Lageibuchse 302 hieibei in eine gewOnschte Position eingestellt wer- 
den kann. 
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PatentansprOche: 

1. Werkzeugkopf mit im Wesentlichen radial zu einer Drehachse verstellbaren Werkzeughaltem 
und einer im Wesentlichen axial zu der Drehachse verstellbaren Anstelleinrichtung, bei wel- 
Cher die Werkzeughalter nnd die Anstelleinrichtung jeweils Hhex GleitQ&chen miteinander kor* 
respondieren^ dadurch gekmnzeichnet, doss die Gleitflichen im Wesentlichen eben sind oder 
parallel zur Drehachse einen konstanten KrUnmiungsradius aufweiseiL 

2. Werkzeugkopf nach Anspruch L dadurch gekennzeichnett doss wenigstens eine GleitflSche 
(220, 208) ein Inlay (209) aufweist welches vorzugsweise aus einem verschleififesten Material 
hergestellt ist. 

3. Weikzeugkopf nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnetp dass das Inlay (209) ein Hartme- 
tallpiattchen ist 

4. Werkzeugkopf nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass ein Inlay 
(209) austauschbar an der Anstelleinrichtung und/oder an den Werkzeughaltem (204) fixiert 
ist. 

5. Weikzeugkopf nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Anstell- 
einrichtung eine Konusbuchse aufweist. 

6. Werkzeugkopf nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Konusbuchse ein Verstell- 
ring (202) ist, 

7. Werkzeugkopf nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine ebene 
Gleitfl^che (208) der Anstelleinrichtung im Wesentlichen parallel zu einer korrespondierenden 
GleitQdche (220) eines Werkzeughalters (204), vorzugsweise einer ebenen GleitMche (220) ei- 
nes Werkzeughalters (204), angeordnet ist 

8. Verstellring zum Anstellen eines Werkzeughalters gegeniiber einer Drehachse, wobei der Ver- 
stellring eine konisch ausgebildete Innenseite zum Bilden einer Gleitlagerschalenfldche auf- 
weist, dadurch gekennzeichnet, dass die konische GleitlagerschalenflMche wenigstens einen im 
Wesentlichen ebenen Gleitlageibereich aufweist. 
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9. Verstellring nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, doss der ebene Gleitlagerbereich los- 
bar iind austauschbar an dem Verstellring (202) befestigt ist. 

10. Verstellring nach einem der Anspriiche 8 oder 9, dadurch gekennzeidmet, doss der ebene 
Gleitlagerbereich ein Inlay (209) mit harteren Materialeigenschaften als der Verstellring (202) 
auiweist. 

11. Spanabhebende Maschine, insbesondere SchSlmaschine, zum Bearbdten von sich iSngserstre- 
ckenden Weikstudcen (217), gekennzeichnet durch einen Wericzeuj^opf (201; 212) und/oder 
einen Verstellring (202) nach einem der vorstehenden Anspriiche. 

12. Maschine nach Anspmch 11 mit einem Vorschubapparat (320) mit Einschubrolleiii (304) zum 
Beschlemiigen von linearen Werkstucken (306), insbesondere von Staben, Rohren, Stangen, 
Drahten, Kabeln oder ahnlichem, entlang einer Bearbeitungsachse (306) einer Forderstrecke, 
bei welchem die EinschubroUen (304) jeweils mittels einer Einschubrollenwelle (301) angetrie- 
ben sind, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine Einschubrollenwelle (301) exzent- 
risch in einer Wellenaufiiahme (302) gelagert ist. 



15 13. 



Maschine nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Wellenaufiiahme (302) um 
eine Wellenaufnahmenachse (3 13) drehbar gelagert ist 



14. Maschine nach dnem der Anspriiche 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die WeUen- 
aufiiahme (302) eine Lagerbuchse ist mid die Lageibuchse rotieibar mn eine ihrer Ltogsachsen, 
vorzugsweise um ihre mitdere Ltagsachse, in einer Halterung (303) angeordnet ist. 

20 15. Maschine nach einem der Ansprtiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass em LageikOrper 
mit einer Lagerung fiir die Einschubrollenwelle (301) derart an einer Halterung gefuhrt ist, 
dass die Lagerung der Einschubrollenwelle eine Bewegung mit einer Rotationskomponente um 
eine Komponentenachse ausfuhrt, die in einer Ebene liegt, die parallel ziim Werkstuck (306) 
angeordnet ist und von der Hauptandruckrichtung, in welcher die jeweilige EinschubroUe auf 

25 das Werkstiick wirkt, durchstoflen wird. 

16. Maschine nach emem der Ansprttche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehachse 
(330) der EinschubroUenwelle (301) gegentiber der Rotationsachse (313) der Wellenaufiiahme 
(302) derart angeordnet ist, dass bei einer Rotation der Wellenaufiiahme (302) die Drehact^e 
(330) der Einschubrollenwelle (301) einen Kegel (315) im Raum (316) beschreibt. 
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17. Maschine nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, doss der Kegel (315) eine Spitze (317) 
aufweist, die sich im Wesentlichen in einem Sclinittpuiikt (318) der Drehachse (330) der Ein- 
schubroUenwelle (301) und einer Senkrechten (334) der Beaibeitungsebene, vorzugsweise sich 
im Wesentlichen in einem Schnit^unkt (318) der Drehachse (330) der EinschubroUenwelle 

5 (30 1) und der Bearbeitungsebene, befindet. 

18. Maschine nach einem der Anspruche 12 bis 17, dadurch gekennzeichnet, doss die Drehachse 
(330) der EinschubroUenwelle (301) und die Rotationsachse (313) der Wellenaufhahme (302) 
einen Winkel (3 14) miteinander einschlielien. 

19. Maschine nach einem der Anspniche 12 bis 18, dadurch gekennzeichnet, doss die Rotations- 
1^ achse (313) der Wellenaufiaahme (302) schrflg zu einer Senkrechten (334) der Bearbeitungs- 

achse (306) der Forderstrecke angeordnet ist. 

20. Maschine nach einem der Anspniche 12 bis 19, dadurch gekennzeichnet, doss die Wellenauf- 
nahme (302) eine Bohrung zur Aufiiahme einer EinschubroUenwelle (301) aufweist und die 
Bohrung schrag zu der Rotationsachse (313) der Wellenaufnahme (302) angeordnet ist. 

15 21. Nfeschine nach einem der Ansprflche 12 bis 20, dadurch gekennzeichnet, doss die Wellenauf- 
nahme (302) eine Bohrung aufweist, deren Eingangs-.und AusgangsofEbung unterschiedliche 
Abstande zu der Rotationsachse (313) der Wellenaufoahme (302) aufweisen. 

22. Maschine nach einem der Anspruche 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, doss eine Offtiung 
der Bohrung der Wellenaufnahme (302) an der der Einschubiollen (304) zugewandten Stimsei- 

2^ te der Wellenaufiiahme (302) nSher an der Rotationsachse (313) der Wellenaufiiahme (302) 

angeordnet ist als eine OfiBaung der Bohrung an der der EinschubroUen (304) abgewandten 
Stimseite der Wellenau&ahme (302). 

23. Maschine nach einem der Anspruche 12 bis 22, dadurch gekennzeichnet, doss die Wellenauf- 
nalune (302) einen selbstliemmenden Antrieb aufweist. 

25 24. Maschine nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, doss der selbsthemmende Antrid> ein 
selbsthenomendes Schraubengetriebe bzw. Schneckegetfiebe und/oder einen hydraulischen 
Stellmotor aufweist. 



25. 



Maschine nach einem der Anspruche 12 bis 24 zum Beaibeiten von linearen Werkstiicken (22), 
insbesondere von Staben, Rohren, Stangen, Drahten, Kabeln oder ahnlichem, mit einer Vor- 
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schubeinrichtung (3; 103), die einen tcennbar mit aner Einlaufimming (5; 105) veibundenen 
Vorschubapparat (4; 104) aufwdst, datbir<A gekemtzeichnet, dass der Vorachubapparat (4; 
104) und die Eiiilau£Eiihrung (5; 105) mittels wenigstens einer Sclmellspaimeiiirichtung trenn- 
bar miteinander veibund»i sind. 

26. Maschine nach Anspruch 25, dadmch gekemtzeichnet, doss die SchneUspanneinrichtung we- 
nigstens ein Keilq)annelement (14) aufweist. 



27. 



28. 



29. 



Maschine nach einem der Anspriiche 12 bis 26. vrobd die Maschine eine Vorschubeiniichtung 
(4; 104), eine Einlauffllhning (5; 105) und ein Scfaaimaschinengetriebe (13; 113) aufweist, da- 
durch gekennzeuAnet. dass sowohl der Vorsdmbapparat (4; 104) als auch das Schalmaschi- 
nengetriebe (13; 113) unabhSngig voneinander mit der EinlaufiRlhrung (5; 105) trennbar ver- 
bunden weiden kdnnen. 

Maschine nach dnem der Anspriiche 12 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Einlaufiuh- 
mng(5; 105) unmittelbar mit einem Schalmaschinengetriebe (13; 113) trennbar vcrbundenist. 

Maschine nach einem der Anspriiche 12 bis 28. dadurch gekennzeichnet, dass der Vorschub- 
apparat (4; 104) und die EinlauflHihrung (5; 105), insjbesondere auch im Einbauzustand, relativ 
zueinander verlagetbar sind. 

Maschine nach einem der AnsprOcbe 12 bis 29. dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem 
Vorschubapparat (4; 104) und der EinlaufKhrung (5; 105) ein Abstand (29; 129) von mehr als 
200 mm. vorzugsweise von mehr als 500 mm, einstellbar ist. 

31. Maschine nach einem der Anspriiche 12 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass der Vorschub- 
apparat (4; 104) und die EinlaufBhrung (5; 105) mittels einer Spanneimichtung (163) lOsbar 
miteinander fixiert sind. 

32. Maschine nach Anspruch 31, thubtrch gekennzeichnet, dass die Spanneinrichtung (163) we- 
nigstens ein Rastmittel (164. 165), ein Spanndement, einen Zugbolzen und/oder einen Index- 
bolzen (160, 161, 162 aufweist. 



30. 



33. 



Maschine nach einem der Ansprttche 25 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass sowohl der 
Vorschubapparat (4; 104) als auch die EinlaufEuhrung (5; 105) entlang einer Lineaifiihrung (7; 
107) verj&hibar gelagert sind. 
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34. Maschine nach einem der Ansprflche 25 bis 33, dadurch gekemtzeichnet, doss die EinlaufiQh- 
nmg (5; 105) einen verwindungssteifen Kasten (41; ui) anfweist, der vorzugsweise fiber Lauf- 
schuhe (10, 46; 108, 109, 110) mit einer Linearffihrung (7; 107) kommimiziert. 

35. Maschine nach einem der AnsprOche 25 bis 34, dadurch gekennzeichnet, doss der Vorschub- 
apparat (4; 104) einen verwindungssteifen Rahmen (32; 132) aufweist, der vorzugsweise tiber 
Laufechnhe (10, 46; 108, 109. 110) mit einer Lineaifiihrung (7; 107) kommunizierL 

36. Maschine nach einem der Ansprflche 25 bis 35, dadurch gekennzeichnet, doss der Voischub- 
apparat (4; 104) und/oder die Einlaufifflhning (5; 105) Mittel zum Veifehren aufweisen. 

37. Maschine zum Bearbeiten von lineaien Weitetiicken, insbesondere von StSben, Rohren, Stan- 
gen, DrShten, Kabeln oder ahnlichem, gekennzeichnet durch eine Vorschubeinrichtung nach 
einem der Ansprflche 25 bis 36. 

38. Maschine nach Anspruch 37, dadurch gekennzeidmet, dass die gesamte Voischubeiniichtung 
(3: 103) Oder Teile (4. 5; 104, 105) davon mit der flbrigen Maschine treniibar verbunden ist 
bzw. sind. 

39. Maschine nach einem der Ansprflche 37 oder 38, gekennzeichnet durch eine Linearfflhnmg (7; 
107), auf welcher ein Vorschubappaiat (4; 104) und eine EinlaufRlhrung (5; 105) unabhSngig 
voneinander verlagerbar angeordnet sind. 

40. Maschine nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet. dass die LineaifOhrung (7; 107) derart 
ausgcbildet ist, dass zwischen dem Vorschubapparat (4; 104) oder der Einlaufftthrung (5; 105) 
und der Werkstuckbearbeitungsanlage ein Abstand (30; 130) von jeweils mehr als 200 mm, 
vorzugsweise von mehr als 500 mm, einstellbar ist. 

41. Maschine nach einem der Ansprflche 37 bis 40, dadurch gekennzeichnet, dass die Voischub- 
eimichtung (3; 103) oder Teile (4, 5; 104. 105) davon mittds einer Spanneinrichtung (163) an 
der Werkstflckbearbeitungsanlage lasbar fixiert sind. 



42. 



Maschine nach Anspruch 41, dadurch gekennzeichnet, dass die Spanneinrichtung (163) we- 
nigstens ein Rastmittel (164. 165), ein Spannelement, einen Zugbolzen und/oder einen Index- 
bolzen (160, 161, 162) aufweist. 
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2 (57) Abstract: According to the invention, the wear in the region of the tool head (201) of a tool machine, in particular a scalping 
^ machine for machining long workpieces with a round cross-section may be reduced, whereby a tool head (201) with a tool holder 
^ (204) is adjustable essentiaUy radially to the rotation axis (206) and an adjuster device (202) essentially adjustable axially to the 

O rotation axis (206). in which the tool holder (204) and the adjuster device each have planar slide surfaces (208, 220) which correspond 
to each other. 
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(57) Zusammenfassung: Daniit der Verschleiss im Bereich eines Weikzeugkopfs (201) einer Weikzeugmaschine, insbesonderc 
einer Schalmaschine zum Bearbeiten von sich langserstreckenden WerkstUcken mit rundem Querschnitt reduziert wird, schlagt die 
Erfindung einen Werkzeugkopf (201) mit im Wesentlichen radial zu einer Drehachse verstellbaren Weikzeughalter (204) und einer 
im Wesendichen axial zu der Drehachse (206) verstellbaren Anstelleinrichtung (202) vor, bei welcher die Werkzeughalter (204) und 
die Anstelleinrichtung jeweils iiberebene Gleitflachen (208, 220) miteinander korrespondieren. 
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Abbi 1 dung 



DE 40 19 286 A (KIESERLING & ALBRECHT) 
19. Dezember 1991 (1991-12-19) 
Spalte 1, Zeile 47 - Zeile 52 
Spalte 3, Zeile 6 - Spalte 4, Zeile 60 
Abbi 1 dungen 

DE 296 06 376 U (KROLLMANN FA FRIEDR) 
8. August 1996 (1996-08-08) 
Seite 4, Zeile 36 - Seite 5, Zeile 4 
Abbi 1 dungen 1,2 
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



Internationales Aktenzelchen 
PCT/DE 03/03516 



Feld I Bemerkungen zu den Anspruchen, die sich als nicht recherchlerbar erwieson haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1 



Gem§B Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden GrOnden fQr bestimmte AnsprOche kein Recherchenberlcht erstellt: 
1. AnsprOche Nr. 

— weii s(e sich auf Gegenstdnde beziehen, zu deren Recherche die Behorde nicht verpf lichtet ist, nSmiich 



2. Anspruche Nr. 

well sie sich auf Teile der Internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entsprechen, 
daB eine sinnvoile Internationale Recherche nicht durchgefOhrtwerden kann, namlich 



3. AnsprQcheNr. 

well es sich dabei urn abhangige AnsprOche handolt. die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefaBt sind. 



Feld II Bemerkungen bei mangelnder EInheltllchkelt der Erflndung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1 ) 



Die Internationale RecherchenbehSrde hat festgestellt. daB diese Internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthSIt: 

siehe Zusatzblatt 

1 . I I Da der Anmelder alle erforderiichen zusSitzltchen RecherchengebQhren rechtzeittg entrichtet hat erstreckt sich dieser 
' ' internationale Recherchenbericht auf alle recherchlert>aren AnsprOche. 

2 I 1 Da tor alle recherchierbarsn AnsprOche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefOhrt werden konnte, der eine 
* > — I zusatzliche RecherchengebOhr gerechtfertigt hatte. hat die Beh5rde nicht zur Zahlung einer solchen Gebflhr aulbefordert. 



3. I I Da der Anmelder nur einige der erforderiichen zusStzIichen RecherchengebQhren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser 
' — ' Internationale Recherchenbericht nur auf die AnsprOche, fQr die GebOhren entrichtet worden sind, nSmlich auf die 
AnsprOche Nr. 



4. I Y I Der Anmelder hat die erforderiichen zusSitzllchen RecherchengebQhren nicht rechtzeitig entrichtet. Der internationale Recher- 
chenbaricht beschrSnkt sich daher auf die in den AnsprOchen zuerst envShnte Erfindung; diese Ist in folgenden AnsprOchen er- 
faBt: 
1-11 



Bemerkungen hinsichtiich elnes Widerspruchs [ | Die zusatzlfchen GebOhren wurden vom Anmelder unter WWerspruch gezahlt. 

I I Die Zahlung zusatzlicher RecherchengebQhren erfoigte ohne Widerspruch. 
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Internationales AktenzelchenPCT/ DE 03/03516 



WEITERE ANGABEN 



PCT/ISA/ 



210 



Die Internationale Recherchenbehorde hat festgestel 1 t, dass diese 
Internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt^ 
namlich: 

1. Anspriiche: 1-11 

Werkzeugkopf, Verstellring und Maschine mit einon solchen 
werkzeugkopf oder mit einem solchen Verstellring. 

1.1. Anspruche: 1+2-5,7 » 11 

Werkzeugkopf mit Inlay und Maschine mit einem solchen 
Werkzeugkopf. 

1.2. Anspruche: 1+5+6. 8-11 

Werkzeugkopf mit Verstellring, Verstellring und Maschine mit 
einem solchen Verstellring. 



2. Anspruche: 1+11+12-35 

Spanabhebende Maschine mit exzentrisch gelagerten 
Ei nschubrol 1 enwel 1 en 



3. AnsprUche: 37-42 

Maschine zum Bearbeiten von linearen Werkstucken mit einer 
Vorschubeinrichtung, die mit einer Schnellspanneinrichtung 
vorgesehen ist 
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Angaben zu Verdffentlf(^|^, die zurselben Patentfamllte gehdren 


^^^Rionales Aktenzelchen 

PCT/DE 03/03516 


Im Recherchenbericht 
angefOhrtes Patentdokument 
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